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Verwendbarkeit und Eigenschaften von Schlackenwolle.
Von Dr. phi. Arthur Guttmann in Dusseldorf.

[Bericht Nr. 14 des Ausschusses fiir Verwertung der Hochofenschlacke des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Verwendungsméglichkeiten von Schlackenwolle.
Beschaffenheit von Schlackenwolle, wie Aussehen,
der wéarme-

lhre Herstellung und die Eignung verschiedener
Fadenstarke,
und schallisoliereriden Eigenschaften, wie Raumgewicht und Warmeleitfahigkeit.

Hochofenschlacken.
Sintertemperatur, unter Hervorhebung
Wasseraufnahme und

Brechungszahl,

Rostangriff durch Schlackenwolle.)

on den Erzeugnissen aus Hochofenschlacke ist die

Schlackenwolle, die in ihren besseren Sorten den Ein-
druck einer richtigen Watte erweckt, das auffallendste
und auch das teuerste, betrédgt doch ihr Preis angeblich
100 bis 130 JtJUjt. Als hygienischer und nicht brennbarer
Waéarme- und Schalldichtungsstoff wird sie sicher noch zu
wenig gewdirdigt. Besonders der Betonbau und der Stahl-
skelettbau, soweit sie Wohn- und Blrordume erstellen,
sollten sich dieses vorzuglichen Warme- und Schallisolier-
stoffes bedienen, der heute fast nur in der Technik Ver-
wendung findet, sei es zur Umhullung von Dampfrohren,
Dampfkesseln oder zum Schutze von Wasserleitungen,
Eiskellern, Kihlraumen, Bier- und Fleischwagen. Auch
als Filtriermasse, z. B. in den Skrubbern der Gasreinigungs-
anlagen, sowie als Packstoff fur leicht zerbrechliche Gegen-
stande wird sie benutzt.

Fir die Herstellung von Schlackenwolle werden
kieselsaurereiche und schwefelarme Schlacken bevorzugt;
man kann sie aber auch aus verhéaltnismaRig basischen
Schlacken gewinnen. Auch Flugwolle aus magnesiahaltigen
Mineralien (z. B. Hornblende, Speckstein u. a.) ist bekannt.
Ueber das Herstellungsverfahren in Deutschland war nur
wenig zu ermitteln. Meist entsteht sie— mehr gelegentlich—
bei der Granulation Kieselsdurereicher Schlacken. Nur zwei
Betriebe schmelzen die Schlacke in besonderen Oefen um,
bevor sie Verblasen wird; deren Erzeugnis ist natirlich
gleichméaRiger als das erste.

In Amerika verwendet man nach G. Wolf*) fir die
Gewinnung der Schlackenwolle besondere Oefen, in denen
die Hochofenschlacke oder auch andere Schlacken von
geeigneter Zusammensetzung besonders gemdéllert und so
abgestochen werden, dafR ein gleichmaRig starker und ruhiger
Schlackenstrom durch den Luft- oder Dampfstrahl verblasen
werden kann. Nach Versuchen mit verschiedenen Ofenarten
bevorzugt man dort gewdhnliche Kuppel6fen mit Saugzug
von etwa 0,05 kg/cm* und Oelfeuerung; der Brennstoffver-
brauch betréagt bei Oel etwa 8 % der durchgesetzten Schlak-
kenmenge oder 10 bis 11 % Koks oder Braunkohlenbriketts.
Am vorteilhaftesten hat sich eine vereinigte Koks-Oel-

)] Erstattet in der 7. Sitzung am 27. September 1928.zu beurteilen.

Sonderdrucke sind durch den Verlag Stahleisen m. b. H., Dissel-
dorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

*) Ueber die Herstellung von Schlackenwolle in Amerika.
In: Warme 51 (1928) S. 483/5.
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Feuerung erwiesen. Die Abstic-htemperatur betragt zweck-
mafRig etwa 1100°, und das Verblasen erfolgt unter einem
Luftdruck von 6 kg/cm* im rechten Winkel zum Schlacken-
strahl. Die Diise ist dabei 10 cm von der Kante des Schlacken-
strahles entfernt, und auch die Oeffnung des Baumes fiur die
Aufnahme der Wolle befindet sich im gleichen Abstand vom
Schlackenstrahl; der Kafig hat dort eine Ladnge von 18 m
und eine Breite von 3,5 m. Ein derartiger Ofen liefert
taglich etwa 25 t, die durch ein 1 m breites endloses Stahl-
band, das durch den ganzen Kaum bis etwa 1 m auBerhalb
der Rickwand verlauft, weggeschafft werden.

Um einen Ueberblick Uber die Eigenschaften der
deutschen Schlackenwolle geben zu kénnen, hat der Verfasser
von einigen Werken, beidenen der Stoff entweder gelegentlich
entsteht oder planméaRig hergestellt wird, Proben erbeten;
der gesamte Untersuchungsbefund ist in Zahlentafel 1
wiedergegeben. Die ersten Proben a und e stammen aus
Betrieben, die die Schlacke vor dem Verblasen umschmelzen,
die anderen drei aus Hochofenwerken mit gelegentlichem
Entfall von Schlackenwolle.

Was zunéchst das Aussehen betrifft, so sind die beiden
ersten angefihrten fast rein weifl, die anderen licht hell-
braun bis graubraun, also weniger ansehnlich. Bei naherer
Betrachtung zeigt sich die Wolle in den drei ersten Fallen
aus grofReren Watteballen zusammengesetzt, in den beiden
letzten aus kleineren Watteklimpchen. Es ist klar, daR
man mit gréBeren Watteballen Umhullungsarbeiten von
Bohren schneller durchfiihren kann als mit kleinen Klump-
chen.

Samtliche Muster enthalten neben den langen Fasern
der Wolle auch kleine Kigelchen aus Hochofenschlacke,
das sind Schlackenteilchen, die wegen zu groRen Abstandes
von der Duse vom Dampf- oder Luftstrahl nicht richtig
erfalt und zu einem Faden auseinander gezogen worden
sind. Es gibt aber auch Kigelchen mit daran hédngendem
Faden; hier hat das Verblasen zwar eingesetzt, ist aber
nicht vollstandig zu Ende gefiihrt worden. Man mif3t dieser
Kugelbildung teilweise groBen Wert bei und hat auch
versucht, nach dem Gehalt der Wolle an Kugeln den Stoff
Eine einwandfreie Feststellung der Menge
der Kugelchen ist aber wegen ihrer unregelméRigen Ver-
teilung in der Wolle sehr schwierig, so daB man heute auf
ihre nahere Feststellung meist verzichtet, und zwar mit
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Zablentafel 1. Eigenschaften der untersuchten Proben von Schlackenwolle.

> Probe a e p S hb
g Datum 6. 3. 1928 1. 3. 1928 19. 3. 1928 16. 3. 1928 29. 2. 1928
i Aussehen
im gewohn- fast weiB, wei mit licht hell- graubraune wie s, doch
lichen Licht groRere Stich ins braun, W atte- etwas
W atteballen Braunliche, sonst wie a klimp- dunkler
mit kleinen sonst wie a chen mit und ohne
Kugelnunter- feinen Kdérnchen
mischt Kdrnchen
und Kugeln
unter-
mischt
im ultra- hellrosa mit hellrosa nach braunviolett braun- braun-
violetten Stich ins violett zu  nach violett schwarzmit schwarz
Licht Braungelbe deutlichem mit Stich
Stich ins ins Rote
Rote, viele
hellblaue
und braun-
rote Teil-
chen an
staubigen
Stellen
2 Raumgewicht
kg/10 1 0,77 0,69 0,75 3,42 1,28
3 Hohlrdume
Raum % 93,5 93,5 93,1 83,3 92,7
4 Fadenstarke
mittlere Dicke [x 3,6 3,8 3,3 11,0 7,0
groRte Dicke |x 30,0 16-718 16,0 45,0 45,0

Anteil der mehr
als 10 [x dicken
Faden % 2 8 2 15 6

5 Brechungs-
exponentl)

(X= 576/79 [Xx) 1,651 1,643 1,700 1,659 1,67
6 Wiéarmeleit-
zahl X
bei 50° 1 0,048 0,035 bei
ei
. 1001 keal 0,054 0,041 25.7-108°
, 200°lh-m-°C 0,066 0,056 0.09
, 300 0,077 0,074 '
7 Feuerfestig-
keit
Sintertempera-
tur 0cC 830 830 1100—1150  900—950 12002)
SchmelzpunktOC 1350 1350 1220 1280 1300
8 Zusammen-
setzung?3)
FeO % 0,72 0,73 0,54 1,72 2,70
MnO % 0,44 0,34 15,00 0,44 4,68
Si02 % 32,31 32.96 30,50 33,95 33,97
Al120 3 % 19,02 19,93 14,24 13,63 9,05
CaO % 39,69 39.96 32,89 44,37 38,71
MgO % 5,01 3,38 3,98 2,50 6,16
CasS % 2,74 2,48 2,76 2,78 3,76
CaSoO, % 0,07 0,22 0,09 0,61 0,97
9 Wasserauf-
nahme der
trockenen
Schlackenwolle
in feuchter
Kammer % /24h 0,59 0,34 0,30 0,51 0,99
10 Gewichtszu-
nahme von
Eisenblechen
infolge Rost4)
in geschlossenen
Gefélenb)
mg/100 cm2 (0,5) 0,2) 0,2) 1,0 0,7
offen in feuch-
ter Luft
mg/100 ¢cm?2 0,2) 2,1 1,9 3,1 9,5
4) Fehler ~ 0,002 auBer bei Probe h h. 2) Zerfall in Pulver. 3) Auf glihverlust-

freien Stoff berechnet. 4) Eisenbleche 3y2 Monate in Schlackenwolle gelagert.
eingeklammerten Werte liegen innerhalb des Bestimmungsfehlers von + 0,2 mg.

3) Die
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Recht; ist doch ihr mengen-
maéaRiger Anteil im Vergleich
zum groBen Rauminhalt der
Wolle gewdhnlich recht gering.
Durch eine mechanische Rei-
nigung kann er noch weiter
vermindert werden; diese
wird vor allem dort am Platze
sein, wo mit stdndigen Er-
schitterungen der Packung
zu rechnen ist. Die groliere
Masse der Kiigelchen begiln-
stigt dann durch ihre groRe
kinetische Energie die innere
Reibung und Zerstérung der
Wolle3). Die Deutschen Prio-
formwerke verwenden daher
beispielsweise fir die Isolie-
rung von Rohrstréngen eine
Schlackenwolle, die in beson-
deren Aufbereitungsmaschi-
nen gesichtet und in dem-
selben Arbeitsgang mit einem
pulverférmigen Schutzmittel,
ndmlich Kieselgur oder Ma-
gnesia (basisches Magnesium-
karbonat, MgCO03 « 3 H2),
innig vermengtwird; derletzte
Stoff wird fur HeilRdampflei-
tungen bevorzugt. Die feinen
Staubteilchen sollen sich dicht
an die Faden anlagern und
sie vor Zerreibung und Zer-
storungschitzen. Das Gemisch
hat bei der gunstigsten Stop-
fungsdichte etwa die gleiche
Warmeleitzahl wie Schlacken-
wolle allein4). Seltener als das
Vorkommen von Schlacken-
kiigelchen ist das von Schlak-
kensandkdrnchen in  der
Wolle (vgl. Schlackenwolle s
in Zahlentafel 1). Hier scheint
der Druck des Dampfstrahles
Zu gering gewesen zu sein.
Weiter ist in der Zahlen-
tafel der Befund im ultra-
violetten Licht wiedergege-
ben. Dabei zeigen sich kenn-
zeichnende Unterschiede, die
fur eine laufende Betriebs-
Uberwachung nutzbar ge-
macht werden kénnten.
Von praktischer Bedeutung
ist das Raumgewicht der
Wolle, das sich je nach der
loseren oder festeren Packung
verschieben wird. Um ver-
gleichbare Zahlen zu erhalten,
wurde die Wolle in etwa faust-
grofRen Stucken lose in ein

s) Deutsche Prioformwerke
Bohlander u. Co.,, G. m. b. H.,
Koln: Wéarme-und Kélteschutz
inWissenschaftund Praxis (Koln:
Selbstverlag 1928) S. 170.

4) Deutsche Prioformwerke:
a.a. 0., S. 131.
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10-1-MaRR eingelegt. Aus den wiedergegebenen Werten
berechnet sich fur die drei eisten Schlackenwollproben ein
Gewicht von 70 bis 75 kg/m3. Bei versandfertiger Ver-
packung in Ballen ist das Raumgewicht etwa doppelt so
groB; bei ganz loser Schuttung der Wolle ist es natirlich
sehr viel kleiner als beim Einlegen in das 10-1-Maf und betragt
dann fur eine gute Wolle etwa 20 kg/m3. Die glnstigste
Stopfungsdichte*, bei der die niedrigsten Warmeleitzahlen
erreicht werden4), betrug bei Prufung einer reinen, faserigen
Schlackenwolle 400 kg/m3.

Die Hohlraumbestimmung geschah durch lang-
sames Einlaufenlassen von Wasser in das mit Schlacken-
wolle gefillte 10-1-Maf. Nach Zahlentafel 1 weisen fast
ausnahmslos alle Proben anndhernd gleich viel Hohlrdume
auf. Eine gegebene Menge von Schlackenwolle schlief3t
demnach etwa 93 % Luft ein, die, in ihrem Umlauf durch
die durcheinander liegenden Schlackenféaden gestdrt, einen
aulerst schlechten Warmeleiter darstellt. Berechnet man
den Hohlraum aus Raumgewicht und spezifischem Ge-
wicht (dieses ergab sich bei Probe e zu 2,882 und bei
Probe s zu 2,840), so
werden die Werte noch
grolRer, und zwar bis
zu 97,5%.

Ein wichtiges Merk-
mal einer Schlacken-
wolle ist ihre Faden-
starke. Jedlnner und
entsprechend auch l&n-
ger die Mehrzahl der
Faden ist, um jso
schmiegsamer ist die
Wolle, und um so bes-
ser kann sie ihren Zweck
als Warmepackung er-
fullen. Betrachtet man
die Proben unter dem
Mikroskop, so fallt so-
fort der Unterschied in
der Fadenstarke auf. Schlackenwolle a, die bei 46facher Ver-
groRBerung aufgenommen wurde (Abb. 1), zeigt ein Gewirr
feiner Faden und nur wenig Kigelchen. Die Aufnahme von
Wolle s (Abb. 2) 1aRt viel starkere Faden erkennen und gewéhrt
einen lehrreichen Einblick in die verschiedenen Bestandteile
der Wolle und in ihre Entstehung. Man sieht neben feineren
und starkeren Faden kleine Kigelchen, ferner eine groRere,
durch die Druckluft bereits abgeplattete Kugel, weiter an
anderer Stelle eine noch grofRere Abplattung zum Ellipsoid
mit beginnender Fadenbildung und schlieBlich die Walzen-
bildung, die zum Faden fuhrt. Auch Schlackensandkémer
sind deutlich sichtbar. Bei guter Wolle ist der Faden nur
etwa */lw# bis 4/100mm dick, wahrend die Faden bei Probe s
im Mittel etwa 11/100 mm stark sind.

Die folgende wagerechte Spalte der Zahlentafel 1 ent-
halt Angaben Gber die GréRe der Lichtbrechung der Glas-
faden, die fir gelbes Quecksilberlicht bestimmt wurde. Im
opt sehen Sinne kann man die Schlackenwol e ebenso wie
einen gut granulierten Schlackensand als Glas bezeichnen,
daihr Brechungsindex innerhalb desjenigen von technischen
Glésern, ndmlich von 1,46 bis 1,96, schwankt.

Abbildung 1.

Erhebliche Bedeutung kommt der W a&rmeleitfédhig-
keit der Schlackenwolle zu. Eigene Bestimmungen wurden
hiertber nicht durchgefihrt; die angefuhrten Zahlen ent-
stammen vorwiegend Ermittlungen des Forschungsheims
fir Warmeschutz in Munchen. Hinzugefugt sei, dafl nach
einem Schaubild der Prioformwerke die Warmeleitzahl reiner
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Schlackenwolle a im dureh-
fallenden Licht unter dem Mikroskop.
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faseriger Schlackenwolle bei einer Stopfungsdichte von
250 bis 500 kg/m3 zwischen 0,05 und 0,06 lag und einen
Tiefstwert von 0,043 bei 400 kg/m3 hatte. Zum Vergleich
sei die Warmeleitzahl von Luft mit 0,02 und die von Kork-
ersatz- und harten Torfplatten mit 0,09 erwé&hnt; Bimskies
hat bei 20 0 eine Wé&rmeleitzahl von 0,16, Kesselschlacke
von 0,14 und Kies von 0,32. Demnach sind auch die schlech-
teren Sorten von Schlackenwolle in ihrer Wéarmeleitzahl
etwa von gleichem Rang wie Korkersatz- und harte Torf-
platten ; die Warmeleitzahl guter Schlackenwolle liegt etwa
so hoch wie die von Torfmull und Strohfasem.

Bei einem Versuchs-Stahlhaus in Kapfenberg ist'die
Waérmedurchléssigkeit der AuBenwande, die einmal unge-
fullt gelassen wurden, bei einer Versuchsreihe mit Holz-
wolle, bei einer anderen mit Schlackenwolle gefillt waren,
durch die Physikalisch-Technische Versuchsanstalt fir
Warmeschutz in Wien untersucht worden*). Das Haus
wurde dauernd bis zur Untersuchung geheizt und hatte
eine Gesamtwandstédrke von 143 mm (10 mm AuBenputz
-f 50 mm Heraklithplatten + 80 mm Luftzwischenschicht

X 46 X 46

Abbildung 2. Schlackenwolle s im durchfallenden
Licht unter dem Mikroskop.

+ 3 mm Stahlplatte). Als Mittelwert mehrerer Bestim-
mungen ergab sich eine

W éarmedurchgangszahl A in kcal/m3-h-°C flr

die ungefillte Wand von
die mit Holzwolle gefiillte Wand von
die mit Schlackenwolle gefiillte Wandv o n

und die W armeleitzahlen Xin kcal/m «h m°C fir

die ungeflllte Wand zu . 0,144
die mit Holzwolle gefullte Wand z u 0,077
die mit Schlackenwolle gefiillte Wandz u .....cccceovennen. 0,050

Nimmt man fir trockenes Ziegelmauerwerk eine Warme-
leitzahl von 0,65 an, so erscheint die 14,3 mm starke, mit
Schlackenwolle gefillte Stahlhauswand gleichwertig einer
174 cm starken Vollziegelmauer. Nachrechnungen auf
Grund von Angaben aus dem Forschungsheim fir Wéarme-
schutz in Munchen fuhrten zu etwas héheren, a’so ungunsti-
geren Werten. Jedenfalls hat dieser Versuch aber den groRen
Vorzug der Hohlraumfullung von Wohnbauten durch
Schlackenwolle, auch im Vergleich zu anderen schlechten
Warmeleitern, klar dargetan.

Obwohl Schlackenwolle im allgemeinen wohl kaum bis
zur Sintertemperatur auf lIsolierfahigkeit beansprucht
wird, so sind doch auch Versuche Uber das Verhalten bei
héheren Temperaturen durchgefiihrt worden. Die Sinter-
temperatur von Marke a und e (Zahlentafel 1) lag sehr viel

*) Nach Hans Spiegel: Der Stahlhausbau, Wohnbauten
aus Stahl (Leipzig-Gohlis: A. Frohlich 1928) S. 103.
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tiefer als die der Gibrigen Muster. Die Ursache dirfte weniger
in der chemischen Zusammensetzung als in der Feinheit der
Féden dieser Proben zu suchen sein. Der Schmelzpunkt
lag anderseits bei den beiden angeflihrten Proben am héch-
sten, so daf bei ihnen Sinterpunkt und Schmelzpunkt
etwa 500° auseinanderliegen. Ein grolRer Bereich zwischen
beiden Punkten ist aber auch fir die Schmelze von Vorteil;
denn je groRer der Temperaturunterschied zwischen dem
Erweichungs- und Schmelzpunkt ist, desto gréRer wird auch
der Plastizitatsbereich sein und um so langer (nach Wolf)
auch die gebildeten Faden.

Die chemische Zusammensetzung der finf Proben
ist im 8. Abschnitt von Zahlentafel 1 aufgefihrt. Man
sieht, daB die drei ersten und die letzte Probe einen sehr
niedrigen Kalk und hohen Kieselsduregehalt besitzen und
Roheisenschlacken dhneln, wie sie beim Betrieb auf Ferro-
silizium oder Stahleisen entfallen; Schlackenwolle s dagegen
zeigt die Zusammensetzung einer basischen Giel3erei-Roh-
eisenschlacke. Es ist klar, dall saure Schlacken der erst-
genannten Zusammensetzung als lange Schlacken fir die

Wolle: a e

Verwendbarkeit und Eigenschaften von Schlackenwolle.

p

49. Jahrg. Nr. 4.

stellung von Schlackenwolle dienen, jedoch gebihrt den
von vornherein sauren und an Eisen- und Manganoxydul
sowie Schwefel armen Schlacken der Vorzug6).

Weiter wurde noch bestimmt die W asseranziehung
der Schlackenwolle, d. h. die Menge von Wasser, die eine
trockene Schlackenwolle wahrend der Lagerung in feuchter
Kammer innerhalb 24 h aufnimmt. Nach den Angaben
in Zahlentafel 1 zeigt nur Schlackenwolle h h eine groRere
Neigung zur Wasseraufnéhme.

SchlieBlich ist noch der Rostangriff an Eisenblechen
untersucht worden, und zwar in der Weise, daR Eisenbleche
von 1 mm Stérke und den Abmessungen 8,1 x 2,6 cm in
Glasflaschchen gesteckt wurden, die mit Schlackenwolle
gefillt waren. Bei der einen Versuchsreihe wurden die
Flaschchen verschlossen im Zimmer aufgestellt; die Eisen-
bleche unterlagen also hier dem gleichen Einfluf? wie in einer
dichten Packung. Bei der zweiten Versuchsreihe wurden
die Flaschchen im Freien aufgestellt und durch ein Dach
vor unmittelbarer Durchfeuchtung durch Regen geschitzt;
es fand hier also eine Einwirkung von feuchter Luft stat,

S hh

Die Proben wurden von Schlackenwolle umhullt, im Freien gelagert, jedoch vor unmittelbarer Einwirkung der Niederschldge geschutzt.
Abbildung 3. Rostversuche mit Eisenblechen in Schlackenwollen wéahrend 3y2 Monate.

Herstellung von Schlackenwolle geeigneter sein werden als
basische, kurze Schlacken. Man kann aber auch, wie man
an Probe s sieht, aus verhaltnismaRig basischen Schlacken
Wolle hersteilen; sie erfordern jedoch wegen ihres hoheren
Schmelzpunktes einen gréReren Brennstoffverbrauch oder
Zusétze, die den Schmelzpunkt herabdriicken. Die chemi-
sche Zusammensetzung ist aber nicht nur fir die Herstellung,
sondern auch fur die Eigenschaften des Erzeugnisses von
Bedeutung. Hierbeispielt der Gehalt an Eisen- und Mangan-
oxydul anscheinend eine groRere Rolle als der an Kalzium-
sulfid. Besonders wichtig erscheint ein mdglichst geringer
Gehalt an Eisenoxydul, das wohl die Umeetzung mit den
Atmospharilien beglinstigt und die Wolle dunkel farbt.
Man wird daher besonders auf die Herabsetzung dieser
beiden Bestandteile sein Augenmerk richten mussen, da-
neben aber auch auf eine Verminderung eines zu grof3en
Gehaltes an Kalziumsulfid, da dieses zwar nicht in un-
mittelbarer Beziehung zum Rostangriff steht, aber bei
Durchfeuchtung der Wolle zur Entwicklung des un-
angenehmen Schwefelwasserstoffgeruchs Anla geben kann.

Allgemein gesagt, kann also Hochofenschlacke recht
verschiedener Zusammensetzung als Grundlage fur die Her-

ahnlich wie sie beim Undichtwerden einer Umwicklung
eintritt. Die Plattchen wurden zu Beginn des Versuches
und nach 3y2 Monaten gewogen. Die Gewichtszunahme,
in mg/100 cm2berechnet, liefert eine MaRzahl fir den Rost-

angriff. Ein Blick in Zahlentafel 1 zeigt, daR bei der
Lagerung im verschlossenen GefaR in allen Fallen der
Rostangriff nur recht harmloser Art war; betrug er

doch im unglnstigsten Falle nur 1 mg/100 cm2

Schlechter war natiirlich das Verhalten an feuchter Luft
(Abb.3). Bei Schlackenwolle alag die Gewichtszunahme inner-
halb der Beobachtungsfehler. Bei den drei ndchsten Mustern
war aber eine merkliche Gewichtszunahme zu verzeichnen
und die groéRte bei der letzten Schlackenwolle. Da die ersten
vier Proben von Schlackenwolle etwa den gleichen Sulfid-
schwefel-Gehalt besitzen, so kann das gunstigere Verhalten
von Schlackenwolle a gegentiber den Proben e, p und s nicht
mit jenem Zusammenhéngen. Auch der Sulfidschwefel-
Gehalt der letzten Probe ist nicht so viel groRer als der der
anderen Proben, dal man auf ihn ihr sehr viel schlechteres

6)
guter Schlackenwolle Schutzrechte bestehen.

Bemerkt sei, daR fir gewisse Verfahren zur Herstellung
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Verhalten gegenliber der Eiseneinlage znric-kfuhren  Wendung dieses eigenartigen Erzeugnisses aus Hochofen-
konnte. Eher erscheint eine Gleichlaufigkeit zwischen Rost-  schlacke geben und dazu beitragen, ihm neben den bereits
ansriff und Gipsgehalt vorhanden. Wahrscheinlich ver- auf dem Markt befindlichen zahlreichen und geschatzten
laufen auch bei den Mustern mit hoherem Eisenoxydulgehalt  Baustoffen aus Hochofenschlacke den ihm als hochwertigen

chemische Umsetzungen, die die Rostbildung begtinstigen.  Isolierstoff zukommenden Platz zu sichern.
DaR derartige Schlacken sehr reaktionsfahig sind, ergibt Zusammenfassung.
sich aus dem sogenannten ,,Eisenzerfall* von Rohgangs- Zur Herstellung von Schlackenwolle eignen sich am

schlacken, der bekanntlich mit dem Zerrieseln der Schlacke besten lange, dinnfliissige, also kieselsaurereic-he, und
nichts zu tun hat und bei feuchter Witterung eintritt?.  schwefelarme Hochofenschlacken. Ein Merkmal fiir die
Vach dem Befund der Rostversuche erscheint es jedenfalls  Gute einer Schlackenwolleist ihre Fadenstarke, die méglichst
bedenklich, eiserne Leitungen mit Schlackenwolle von der  gering sein soll. Dementsprechend ist auch das Raum-
Beschaffenheit der Muster s oder hh zu isolieren, sofern  gewicht sehr klein, so daB bei guten Schlackenwollen etwa
nicht die Mdéglichkeit vorhanden ist, eine Durchfeuchtung 939 des Raumes von Luft eingenommen werden. Hierauf
der Wolle sicher zu vermeiden. beruhen die guten warme- und schalldichtenden Eigenschaf-

Ich hoffe, daB diese Mitteilungen Herstellern und Ver-  ten, die, wie der Bericht zeigt, denen vieler anderen Schutz-
brauchern einige neue Anregungen fur Fertigung und Ver-  stoffe iberlegen sind. Schadliche Einwirkungen der Sc-hlak-
kenwoll i i i U ig-
A. Guttmann: Die Ursachen des Zerfalls von Hoehofer|1(—e. W? eau;Ellsen SIr.]ddmCh;Zlébefuthten' solangeFeuchtig
stocksehlacke und ihre Bestdndigkeitsprofuns. In: St. u. E. 47 eit ferngehalten wird un er Gipsgehalt der Schlacke

(1927) S. 1047 8. gering ist.

Verwendung von Rollenlagern in Walzwerken.

(Allgemeine Bedingungen fiir die. WM von Rollenlagern. Beispiele von Rollenlagern. S. K.F.-Zwetlagerbauarten
fir gewodhnliche Warmwalzwerke und ihre Ergebnisse.  Verwendungsmoglichkeiten der Rollenlager bei Universal-Bleeh-
und Kaltwalzwerken.)

n den letzten Jahren ist die Verwendung von Rollen- die Verwendung in Walzwerken mu man auch berick-

lagern bei Walzwerken zur Tagesfrage geworden. Eine  sichtigen, dall die Lager der Ermudung ausgesetzt sind.
Reihe eingehender Versuche sowohl mit Gleitlagern als auch ~ Der Zusammenhang zwischen Lagerdruck in Tonnen und
Rollenlagern ist gemacht worden. Mit Gleitlagern hat man  Lebensdauer bei einem kugeligen Rollenlager mit umlaufen-
unzweifelhaft gute Ergebnisse erzielt, doch kann man mit dem Innenring ist durch die Lebensdauer-Schaulinie in
ihnen unter keinen Umstanden dasselbe erreichen wie mit  Abb. 1 veranschaulicht, auf dessen Wagerechte die Lebens-
Rollenlagern.  Versuche in Deutschland und Amerika dauer in Millionen Umdrehungen aufgetragen ist.
haben samtlich gezeigt, welch auBerordentliche Vorteile Eine gewisse Rolle spielen auch die Betriebsverhaltnisse;
die Rollenlager an Krafterspamis, geringem Verschlei und  so z. B. muB man fir eine Drahtstrale eine andere Bean-
Genauigkeit in der Einstellung haben. Trotzdem haben die  spruchung, bezogen auf die Einheit, wahlen als fir eine Vor-
Rollenlager noch keine allgemeine Verbreitung im Walz- straBe, wo die Belastung sehr wechselt.
werksbau gefunden, was hauptsachlich seinen Grund darin Eine Grundbedingung fur die Bauart eines zuverléssigen
hat, daR die Ausfiihrungsarten, die vielfach versucht wurden, ~ Walzenrollenlagers ist also, daB man alle Eigenschaften der
in der einen oder anderen Hinsicht unzweckmaRig waren.  einschldgigen Lagerausfihrungen kennt.
In verschiedenen Féallen wurden Lagerausfihrungen ge- 3. Volle Kenntnis der auftretenden Beanspruchungen ist
braucht, die von vornherein untauglich waren, in anderen Bedingung. Da ein Belastungsschaubild oft wie Abb. 2
dagegen sind zwar gute Lager verwendet worden, sie waren  aussieht, also stark wechselnde Zapfenbelastung zeigt, und
aber entweder zu schwach gewdahlt oder unzweckmaRig die Aufnahmefédhigkeit der Lager bis aufs &uBerste in An-
eingebaut. spruch genommen wird, ist es notwendig, nicht nur die

Die Svenska Kullager Fabriken und ihre Werke bemiihen  hdchsten Belastungen zu kennen, sondern auch alle Gbrigen
sich seit sechs Jahren darum, eine Rollenlagerbauart fur etwa auftretenden Dricke und ihre Dauer.
Walzwerke zu finden, die die Anspriiche an eine wirkliche 4. Es genligt nicht, eine geeignete Lagergrofe fir die
Losung dieser Aufgabe erfillt: die Versuche wurden in dem  errechnete Tragfahigkeit zu wéhlen, sondern das ganze
angegliederten Stahl- und Walzwerk Hofors ausgefiihrt.  Lager mufl so ausgefthrt werden, dall es nach dem Einbau
Es moégen im folgenden diejenigen Ausfihrungen der den Druck in der beabsichtigten Weise richtig verteilt, eine
Rollenlager beschrieben werden, die sich dabei bewahrt Regel, gegen die viele Hersteller gesiindigt haben.
haben und Uber die G. Palmgren auf einer Versammlung 5. Die Bauart muR erlauben, genligend starke Walzen-
des ,,Jemkontoret“ im Juni 1928 berichtetl). zapfen anzuwenden.

6. Die Rollenlager mussen auf den Walzenzapfen fest
sitzen und dirfen sich nicht auf ihnen drehen kénnen.

7. Das Auswechseln der Walzen darf nicht langere Zeit
in Anspruch nehmen als bei Gleitlagern.

8. Die Walzen missen schnell gestellt werden kénnen,
und zwar so, daR sie genau liegen, ohne Gefahr zu laufen,
durch Fahrléassigkeit oder Warmeausdehnung uberlastet zu

L Allgemeine Bedingungen fur die Wahl von Rollenlagern.

Zuerst sollen einige Bedingungen angegeben werden,
die bei der Ausfuhrung von Walzwerks-Rollenlagern zu
beachten sind:

L Die Lager mussen unbedingt langere Zeit unter
schwierigen Betriebsverhaltnissen arbeiten konnen, d. h. es
muB von vornherein eine Lagerbauart gewdahlt werden,

werden.
von der man erwarten darf, daB sie einen Erfolg 9. Bei Walzenbruch diirfen die Lager nicht beschadigt
gewéhrleistet. werden.
2. Die Lager missen eine solche Tragféhigkeit haben, 19 Es muR moglich sein, Rollenlager in bestehende

dafl man eine lange Lebensdauer von ihnen erwarten darf.
Nur nach der ,,Katalog-Belastung* zu gehen ist falsch; fur

Walzenstander einzubauen.
Gewohnliche Kugellager sind wegen ihrer verhéltnis-
* Jernk. Ann. 112 (1928) S. 116. maéaRig geringen Tragfahigkeit ausgeschlossen.
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Abbildung 1. Zusammenhang zwischen Lagerdruck und
Lebensdauer.

Abb. 3 zeigt einige Lagerausfuhrungen fur Walzen des-
selben Durchmessers (320 mm). Hierbei ist noch keine Rick-
sicht auf die Anordnung zur Aufnahme des Axialdruckes
genommen worden. Der Einfachheit halber ist die
Tragfahigkeit der Lager mit der Stribeckschen Formel

P = k «It——- ausgerechnet, worin P die Lagerbelastung,

k den spezifischen Rollendruck, n die 466.30, 4=70 87-87°V5

Anzahl der Rollen, dden Rollendurch-
messer, t die Rollenldnge bedeutet.

Die Ergebnisse fur die verschie-
denen Lagerausfihrungen sind in
Abb. 3 angegeben. Da die Lebens-
dauer von der Belastungsfahigkeit
abhéngt und diese ungefahr im glei-
chen Verhéltnis wie die dritte Po-
tenz wéchst, kann die Lebensdauer
der verschiedenen Lagerausfihrun-
gen verhaltnismaRig miteinander ver-
glichen werden. Die Lebensdauer des
schwéachsten Lagers ist dabei = 1
gesetzt. Diese Art zu rechnen st
natiirlich angendhert, zeigt aber deut-
lich die Richtung an, die man hierbei
einschlagen muf. Die erreichbaren
Zapfendurchmesser fur die verschie-
denen Ausfihrungsformen gehen
ebenso aus Abb. 3 hervor.

466.30. 4=7c

Zylindrische Rollenlager nach
Abb. 3a genigen in der Regel den
Ansprichen nicht. In Lagern mit
langen Rollen ist es schwierig, eine
gleichmé&Rige Druckverteilung und
Rollenfihrung zu bekommen. Mehr
als zwei Reihen zylindrische Rollen
nebeneinander koénnen nicht ange-
bracht werden, weil es nicht méglich
ist, den Druck gleichmafRig auf meh-
rere Reihen zu verteilen. Im besten
Falle wird die verhaltnismaRige Le-
bensdauer fur diese Ausfiihrungsart,
wie friher erwéhnt, = 1.

Kegelige Rollenlager nach Abb. 3b
sind grundsatzlich nicht zu empfeh-
len. Voraussetzung fur eine gleich-

’Abbildung 3a bisr3e.
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maRige Druckverteilung ist ja, daB die beiden inneren Ringe
sich in axialer Richtung frei einstellen kdnnen. Diese Ringe
miifRten dann lose auf dem Zapfen sitzen, so dal? der Zapfen,
besonders bei schnell laufenden StraRen, bald verschleilen
wirde. Der Axialdruck mul vom Lager des einen Zapfens
in der einen Richtung wund von dem Lager des zweiten

Abbildung 2. Schaubild fur den Zapfendruck an einer
350er TriostraBe zum Auswalzen von Chromstahl.

Zapfens in der anderen Richtung aufgenommen werden.
Da ein axialer Spielraum beim Walzen in Kalibern nicht
Vorkommen darf, wiurden die Lager bei dem ziemlich
kréaftigen Anspannen viel zu stark gegeneinander gedruckt
werden. Dazu kommt dann die Verlangerung der Walze
durch Erwarmung, und die naturliche Folge ist eine un-
gewodhnliche axiale Ueberlastung. Rechnet man jedoch
mit einer idealen Druckverteilung, die allerdings nie zu er-
reichen ist, so wird die verhaltnisméaRige Lebensdauer der
Bauart = 2,0.

Verwendet man Pendelrollenlager nach Abb. 3c und
setzt sie Ubereinander, so erhalt man dieselbe Tragfahigkeit

4663c.4-76°93338_4.0300
reoOaffmsm.leieosafaaeo-7,0
~-=0.333

466.36.4=4-" j™ = 1>70300
rer/m ffo/sm .;e6eosdauer=4,0
&r=0s00

; ren/ia/f-

osdaaeo-J.O =k w3800

466.Je.4=T7c-
yer/7a/7/7/s-méRk-/jre

=0.300

Ausfuhrungsarten von Rollenlagern und ihre Tragfahigkeit sowir
verhéltnisméaRige Lebensdauer.
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wie in Abi. 3a In der Regel ist jedoch diese Tragfahigkeit
zu gering und kann nur bei kleinen Straflen mit geringer
Erzeugung verwendet werden.

Besser ist es deshalb, die Lager im Zickzack uberein-
ander zu legen nach All. 3d. Hierbei bekommt man mehr
Platz fiir die Lager, wodurch eine héhere Tragféhigkeit und
ein grolRerer Walzenzapfen erreicht wird. Die verhéltnis-
maRige Lebensdauer wird = 3,0. Die Ausfiihrung der Rollen-
lager gestattet es, den Druck immer gut zu verteilen
Der Aachteil ist aber, daB die eine Walze langer gemacht
werden mufl und ein vollstdndiger Umbau des ganzen Walz-
gerustes notwendig wird.

Da keine der vorerwahnten Anordnungen ohne Mangel
ist, bleibt nur die Ausfihrung mit zwei auf demselben
Zapfen nebeneinander angeordneten kugeligen Lagern nach
All. 3e Ubrig. Bei dieser Ausfiilhrung ist es moglich, eine
groRere Tragfahigkeit als bei jeder anderen Anordnung und
eine verhaltnisméaRige Lebensdauer von 5,0 zu erreichen.
Gleichzeitig bekommt man auch einen genligend starken
Walzenzapfen und kann die Bauart so ausfiihren, dafl der
Druck unter allen Umsténden richtig verteilt wird.

Alle anderen Forderungen nach einer zuverlassigen
Walzenlagerbauart werden hiermit auch erfullt. Fur Kalt-
und Blechwalzwerke mussen jedoch andere Ausfihrungs-
arten gewahlt werden.

Il. Beschreibung der Zweilagerbauarten fir gewdhnliche

Warmwalzwerke.

All. 4 zeigt einen Schnitt durch die Lagerhauart mit
Walze und Spindeln. Der Radialdruck wird von zwei
kugeligen Rollenlagern (5), die dicht beieinander sitzen,
aufgenommen. Um eine unter allen Verhdaltnissen gleich-
maéfRige Druckverteilung auf samtliche Rollen zu erhalten,
muB sich das Lagergehause ohne jede Schwierigkeit nach
dem Zapfen entstellen kdnnen, sonst kann das eine Lager
leicht die ganze Belastung bekommen, wéahrend das zweite
unbelastet bleibt. Es genugt nicht, das Lagergehduse mit
einer kugeligen Auflageflache (wie ein gewdhnliches doppel-
reihiges Radiaxlager in seinem Stellring) zu versehen, denn
sonst wirde in der Anlageflache ein zu grofRer Reibungs-
widerstand entstehen, der eine Selbsteinstellung des Wal-
zenlagers unmoglich machen wiirde. Anstatt der kugeligen
Lagerflache werden keilformige Tragwulste oder -schneiden
(6) aus gehartetem Kugelstahl benutzt, die sich gegen
gehartete, stéhlerne Unterlagsscheiben im Lagergehduse
und im Walzenstédnder stutzen.

Das Lagergehduse schwebt frei auf den Schneiden und
ist dabei axial beweglich, weil die Tragwulste auf den
geraden Unterlagsscheiben waélzend oder rollend gelagert
sind. Ein Axialdruck kann also nicht von den Lagern (5)
aufgenommen werden. Diese Lager sitzen auf einer ge-
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meinsamen Hilse auf dem kege-
ligen Walzenzapfen. Sie bilden
mit Geh&use und Deckeln eine
geschlossene Einheit und sind
gut gegen Staub und Schmutz
geschiitzt, auch wenn sie beim
Walzenwechsel herausgenom-
men werden. Um die Selbstein-
stellung der Lager zu sichern,
haben ihre AuBenringe im Ge-
h&use ein wenig SpieL
Der Axialdruck in beiden
Richtungen wird von anderen
kugeligen Rollenlagern (8) aufge-
nommen, die bei jeder Walze nur
auf einer Seite des Sténders einge-
baut sind. Die Lager werden mit einem durch den Walzen-
zapfen gehenden Keil (7) gehalten. Die Walze sitzt also axial
nur an einem Ende fest und kann sich an dem anderen Ende
in der Langsrichtung frei bewegen. DaR besondere Lager
zur Aufnahme des Axialdruckes verwendet wurden, be-
ruht auf verschiedenen Grinden. Der Axialdruck ist in
der Regel verhaltnismaRig unbedeutend, aber doch so groR,
daR er die Lebensdauer der Radiallager bedeutend ver-
kiirzen wirde, wenn er auf sie Ubertragen wirde. Dieses
gilt fir Kaliberwalzen, in Band- oder Streifenwalzwerken
hingegen sind Axiallager nicht nétig. Der Hauptgrund
fur die Trennung der Radial- und Axiallager ist der, daB
sie sich, weil voneinander unabhéangig, frei einstellen kénnen.
Bei der gewahlten Lagerbauart wird die Selbstregelfahigkeit
des kugeligen Lagers ausgenutzt, so dafl die Einstellung der
Walze besonders einfach und bequem vor sich geht. All. 5
zeigt das Axialdrucklager in Draufsicht. Das Lager-
gehduse ist seitlich mit zwei Kugelzapfen (1) versehen, wovon
der eine mit einem durchgehenden, senkrecht beweglichen
Bolzen (2) festge-
halten wird, wah-
rend der zweite
mit dem Bolzen (3)
axial eingestellt
werden kann. Die
Walze wird also
nur mit dieser
Schraube seitlich
eingestellt, wobei
das  Lagergehduse
eine pendelnde Be-
wegung macht. Die
Ausfihrung ist der-
art, da eine feh-
lerhafte Einstellung

der Walzen dem
Lager nicht scha-
det. Beim Heben

oder Senken der
Walze wahrend des
Walzensteilens  ist
es nicht nétig, die
Bolzen 2 und 3
zu stellen, denn
der Mittelpunkt des
Axiallagers kann
sich innerhalb ge-
wisser Grenzen senk-
recht frei bewegen.

Abbildung 5.
Die Lé&ngenausdeh-

Einstellbares Axialdrucklager.
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nung der Walzen hat keinen nachteiligen EinfluR, weder
fur die Lager noch fur die genaue Einstellung.

Ein weiterer Vorteil muR noch hervorgehoben werden.
Man kann in Walzwerken nicht verhindern, dal hin und
wieder Walzenbriche Vorkommen. Durch die Wirkung der

Abbildung 6. 350er Triogerust.

hierbei etwa entstehenden schiefen Bruchflaichen werden
die beiden Walzenstiicke mit groBer Kraft auseinander
geschoben und zersprengen dann oft in gewdhnlichen Ge-
risten Teile der Einbaustiicke. Bei der vorbeschriebenen
Rollenlager-Bauart liegt nur der eine Zapfen in der Achsen-
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arbeiten sollten. Diese Frage ist jetzt zur vollen Zufrieden-
heit geldst worden. Der Walzenzapfen wird mit zwei gegen-
einander etwas abgeschragten Flachen ausgefiihrt (Abb. 4) ;
hierauf sitzt eine Universalkupplung, die sehr einfach ein-
und auszubauen ist. Gleich auf dem Walzenzapfen sitzt
eine Gabel (1) mit zwei runden Zapfen (2), von denen jeder
mit einer zylindrisch abgedrehten Gleitbacke (3) versehen
ist. Diese Backen haben dort, wo der Zapfen hindurchgeht,
eine Querleiste (4), die in einer Nute im Kupplungskopf
gleitet. Die Kupplung kann vom Zapfen dadurch leicht
geldst werden, dalR eine durch eine Plattfeder festgehaltene
Scheibe um 90° gedreht wird.

Diese Kupplungsart gibt dem Walzwerk einen ruhigen
stoRfreien Gang, und die Walzenzapfen werden nicht in
ungewo6hnlicher Weise verschlissen. Die Anordnung ist
ferner sehr gedrungen, folglich wird der Abstand zwischen
den Walzenstandern kurz.

Beim Umbau von bestehenden Walzwerken auf Rollen-
lager muBR man die alten Walzenzapfen verlangern und ver-
andern, wie dies in Abb. 4 dargestellt ist.

Das Walzenwechseln geht ebenso schnell vor sich wie
bei Gleitlagern. Eine Bedingung ist allerdings, dal die
Walzenstander mit abnehmbaren Kappen ausgefiihrt werden.
Diese Verbindung muf} recht stark ausgefuhrt werden, am
besten mit kraftigen ausklappbaren Bigeln, anstatt der oft
Ublichen Bolzen mit Keil.

Auch die Schmierung der Lager ist gut gelést worden,
und selbst das Eindringen von etwas Wasser schadet der
Bauart nicht im geringsten.

Einige der vorbeschriebenen Bauarten sind in Abb. 6,
7 und 8 dargestellt.

I11. Betriebsergebnisse.

Ausgefuhrt oder in der Ausfihrung begriffen sind bis
jetzt 12 WalzenstraRen, bei denen kein Rollenlager hat um-
gewechselt werden miussen, weder durch Bruch, noch durch

Abbildung 7. Gesamtansicht einer 350er TriostraBe mit Rollenlagern.

richtung fest, wahrend der andere mit seinem Lager ganz
frei liegt und sich also mit der gebrochenen Halfte der Walze
verschieben kann. Die Erfahrung hat gezeigt, daR eine
Gefahr fur die Lager hierbei nicht vorhanden ist.

Schon bei den ersten Versuchen machte man eine wert-
volle Beobachtung. Jeder Walzwerker weif}, dal? die Muffen-
kupplungen, besonders bei gréReren WalzenstralRen, sehr
oft unliebsame Schlédge und Schwierigkeiten hervorrufen.
Um die Spindelbriche und das Krummwerden des vorderen
Stabendes zu vermeiden, wurden verschiedene Versuche
mit neuen Kupplungsarten gemacht, die ohne Schlage

Verschleifl. Zwar ist bisher in keinem Werk so viel aus-
gewalzt worden, wie der berechneten Lebensdauer der Lager
entspricht, doch liegt kein Grund vor, an der Richtigkeit
der Berechnung zu zweifeln.

Ein Beweis fir die auBerordentliche Tragfahigkeit der
Lager sind die an der 350er Mittelstral3e in Hofors gemachten
Erfahrungen, wo Chromstahl von 22 bis 75 mm Dmr. und
Stahlb&nder von 50 bis 130 x 2 mm gewalzt werden. Als
die Rollenlager hier eingebaut wurden, hatte man die Ab-
sicht, gleichzeitig die Geschwindigkeit zu erhohen, um die
Béander bei einer héheren Endtemperatur fertig walzen zu
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koénnen. Aus gewissen Grinden wurde aber die bisherige
niedrige Geschwindigkeit beibehalten, und deshalb ist die
Endtemperatur des Walzgutes recht niedrig, so daR der
Zapfendruck in den letzten Geristen sehr hoch ist, etwa
40 bis 50 t. Deswegen brachen die Walzen recht haufig,

Abbildung 8. Ausgebautes 350er Triogerdist.

aber weder die Lager noch die Tragwulste haben dadurch
den geringsten Schaden erlitten. Um die Walzenbriche zu
vermindern, hat man die Walzen mit durchgehenden Stahl-
achsen versehen, und diese Anordnung hat sich bis jetzt gut
bewahrt.

Dall ein Walzwerk mit Rollenlagern bedeutend
weniger Kraft verbraucht als eins mit Gleitlagern, ist
Uberall wo sie eingebaut wurden, nachgewiesen worden.
Die Messungen an der Drahtstrale in Hofors haben ge-
zeigt, dal} die Ersparnis an der den Motoren zugefihrten
gesamten Kraft wahrend langerer Walzdauer 35 bis 42%
betragt (Zahlentafel 1).

Abbildung 9. Leistungssc-haubild beim Walzen von Bén-
dern aus Stahl von 92 X 2 mm auf einer 350er Triostrale
mit 150 U/min und 46 kg Knippelgewicht.

Auch an der Mittelstrale in Hofors sind Vergleichsver-
suche beim Walzen von Stahlbdndern gemacht worden. Die
StraBe hat sechs Triogeriste, von denen vier im Fertig-
strang stehen und mit Rollenlagern versehen sind, wéhrend
Gleitlager noch in den beiden anderen Gerusten und im
Kammwalzgerist beibehalten sind. Die StraBe macht
150 U/min.

Der Kraftbedarf bei Leerlauf war durchschnittlich vor
dem Umbau 145 kW und nach dem Umbau 50 kW ; Erspar-
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nis also etwa 65 %. Beim Auswalzen von 103 bis 70 x 2 mm

Stahlbandern wurden die in Zahlentafel 2 angegebenen
Zahlen erreicht.

Die Ersparnis an Kraft beim Walzen betragt also

zwischen 40 und 50 %, trotzdem nicht alle Geruste mit

Rollenlagern versehen sind.

Der verminderte Reibungs-

widerstand geht aus der

Schaulinie in Alb. 9 hervor.

Wie friher erwéhnt,

wurde festgestellt, daR die

Rollenlager,wennsierichtig

ausgefuhrt werden, tat-

sachlich frei von Verschleil3

sind, so daR die Kaliberihre

Lage beibehalten, nachdem

die Walzen einmal richtig

eingestellt worden sind.

Man kann also mit Rol-
lenlagern ein genaues Pro-
fil, ohne Nachstellen der
Walzen, viel langer bei-
behalten als mit Gleit-
lagern, sonst gleiche Ver-
héltnisse vorausgesetzt.
Um dies festzustellen, hat
man eingehende Versuche
an der fruher erwéhnten
MittelstralRe in Hofors ge-
macht, und zwar in der Weise, dal} in zwei nebeneinander
liegenden Geristen genau gleiche Walzen fir Rundstahl von
67 mm Dmr., das eine Paar mit Rollenlagern und das andere
mit Gleitlagern, eingebaut wurden. Nach dem Auswalzen

Abbildung 10. Abweichungen im Durchmesser von Rundstahl-
stangen beim Walzen mit Gleit- und Rollenlagern ohne Nach-
stellung der Walzen.

wurde jede Stange genau gemessen.
Abb. 10 veranschaulicht.

Die Senkrechte gibt die Abweichungen der Durch-
messer in Vk, mm an, und auf der Wagerechten sind
die ausgewalzten Stangen angegeben. Es wurde ab-
wechselnd im Rollenlager-Walzenpaar und im Gleit-
lager-Walzenpaar gewalzt. Die ausgezogene Linie zeigt
das Ergebnis fur die Gleitlager, die punktierte Linie
fir die Rollenlager.

Das Ergebnis ist in

14
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Zahlentafel 1. Kraftersparnis an der 225er DrahtstraBe in Hofors. Hergebrachten abweichen. Der

Er- velfbr?e]:ﬁch Leistung in kKW Er-. Antrieb Fier Stehwalzen z. B.
Lagerart Abmessung Werkstoff zeugung k\NV\{aqzj%tt ins sparnis kann mit Vorteil unten an-
. 4 in t/h . i i
¢ (im Mittel) in t/ gesamt o gebracht werden, weil die
Rollenlager gegen Zunder usw.
. o . .
Gleit-  Herunterwalzen Ol'if_) (?/olsclyloosg)%? 98,6 48.0 22105 wirksam geschiitzt werden
lager in der Vorstrale Cr. 0.30 % Mn 167,1 62,8 16 100 konne_n. Dleses_ hat den groBe_n
CDVIE”'_,'O ”I“E Vorteil, daR die Stander mit
SINUpPel IS 495 his 1,05 % ¢ 71,2 31,2 2,2 685 35 abnehmbaren Hauben gemacht
Rollen- auf 19 mm 115 % C. 035 % den K durch di
i : ] werden koénnen, wodurch die
lager Vierkant %0 35 9 Mn 1405 38,05 60.6 39,4 _ . ;
Liegewalzen auf dieselbe ein-
Gleit 0,85 bis 1,10 % C  96.7 176,0 2,2 387 fache Weise wie in einer mit
Iagee:r_ Bertigwalzen in 1,15 % C, 0,35 % Rollenlagern ausgerusteten
der Rertig- Cr, 0,30 % Mn 96,16 193,7 1,6 309 TriostraRe ein- und ausgebaut
strecke von rden  kénnen Auch di
Roll 19 mm vierkant 0,85 bis 1,10 % C 69,4 1012 22 223 424  Werden Kkonnen. Auch die
Ig 2:1- auf 55 mm ( 1,15% C, 0,35 % Stehwalzen sind mit Rollen-
9 Cr, 0,30 % Mn 52,1 114,5 16 183 408 lagern versehen. Die Bauart
. . . eht aus Abb. 11 hervor. Alles
Zahlentafel 2. Kraftersparnis beim Walzen von Stahlbandern in der g KmARi
350er TriostraBe in Hofors. Ist zwec maﬁlg und gedrun-
. . gen gebaut, die Gehause fur
r- i - . " .
AD- ek zeugung  Er-  Krafte Kraft- oy eisung  Erspamis —pghung  Lager und Treibrader sind so
Lagerart ™Messungen 0T Walzzeit in der zeugung br‘;irc'h brauch N kW o der ausgefuhrt, daR Schmutz nicht
in N 1 i i i w . .
suchszeit 1% 1R Iy " zeugung  eindringen kann.
mm % ¢ inh t jet jet % in %
Gleitlager 103 X 2 1,0 63,9 97,78 153 18200 187 283 _ _ _ Die .Lager.ung der .Llegej
in 3 X 2 1,0 863 13895 161 21400 154 248 — — - walzen ist dieselbe wie bei
6 Geristen 8 X2 10 71,1 130,33 1,84 19070 146 269 — — - s
0X2 10 349 5650 162 8380 148 239 _ _ _ Triostraen gewohnlicher Bau-
Rollenl 103 X 2 22,0 925 154 945 505 95 art. Die Mittelwalze liegt fest,
ollenlager 1,0 s 36,97 1,675 3419 s 3 f f ;
in BX2 10 892 15522 174 14288 92 160 620 405 8 die Ober- und Unterwalzen
4 Geristen 83 X2 1,0 639 12448 195 10380 84 164 620 425 6 5 it i i
0X2 115 10,3 1652 1,60 1464 886 1415 594 403 0 konngn mit H|I”fe eines auf dem
Verbindungsstick angebrach-
Wahrend des Walzens der Stangen 1 bis 4 wurden die ten Motors verstellt werden. Die Walzen sind mit

Walzen eingestellt, Stange 20 ist im Kaliber umgeschlagen.
Aus diesem und ahnlichen Versuchen geht demnach hervor,
daR man mit Rollenlagern

eine viel genauere Walzung

einhalten kann als mit Gleit-

lagern.

getrennten Lagern zur Aufnahme des Axialdruckes versehen,
so daB man auch in Kalibern walzen kann.

IV. Rollenlagerausfiihrungen
flr Universal-, Blech- und
Kaltwalzwerke.

Das friher Gesagte gilt fir
gewdhnliche Walzwerke, auf
denen Draht, Bander, Flach-
eisen, Rund- und Vierkant-
stéabe usw.gewalztwerden. Aber
auch bei anderen Walzwerken
kann man die Vorteile der
Rollenlager ausnutzen.

Universalwalzwerke  bis-
heriger Bauart sind verwickelt
und erfordern viel Ausbesse-
rung. Das Auswechseln derl
Stehwalzen und Nachstellen
verschlissener Gleitlager ist
kostspielig und zeitraubend.
Die Verwendung von Rollen-
lagern in diesen Walzwerken
wirde daher bedeutende Vor-
teile bieten, es war aber schwie-
rig, gentigend Platz fir ge-
eignete Lager zu finden. Die
Rollenlager schafften jedoch
hier wie in manchen anderen
Fallen neue Voraussetzungen

fur Ausfiihrungen, die vom Abbildung 11. Universalwalzwerk mit Rollenlagern.
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Bei BlechstraBBen, kontinuierlichen Feinblechwalzwerken
und Bandstahlwalzwerken fur groRBere Leistungen ist man
bereits, besonders in Amerika, zum Gebrauch von Rollen-
lagern lbergegangen. Die hierbei verwendeten Vierwalzen-
eertiste sind bekanntlich so angeordnet, dalR die Arbeits-
walzen einen kleinen Durchmesser bekommen, wéahrend die
Stitzwalzen einen der Walzbreite entsprechenden Durch-
messer haben und mit kréftigen Rollenlagern versehen sind.

Diese Lagerung gewéhr-
leistet grofle Abnahme
und schnelles Walzen,
also groRe Leistung, ge-
rade und genaue Bleche
und groBRe Krafterspar-
nis gegenuber Gleitla-
gern an dieser Stelle.

Bei den bisherigen
Bauarten hatten die
Arbeitswalzen Gleitla-
ger aus Bronze, da der
Druck in diesen Lagern

Verwendung von Rollenlagern in Wdlzwerlcen.

haltnismalig sehr gering wird, kommt man
mit einem einfachen Kammwalzgerist fur die
Arbeitswalzen aus. Ein solches Walzgerust ist
in Abi. 12 dargestellt

Die Anordnung von besonderen Arbeits-
und Stutzwalzen kann natirlich auch fir
Kaltwalzwerke mit Vorteil verwendet wer-
den, und fir gréRere Bandbreiten durfte es
wohl kaum eine
andere  L&sung
geben. Fur kleine
Kaltwalzwerke
ist dagegen eine
neue Bauart aus-
gearbeitet wor-
den, die den bis-
herigen Ausfiih-
rungengegeniber
grofRe  Vorteile
bietet. In kleinen
Kalwalzwerken

Abbildung 12. Blechwalzgerist mit
Rollenlagern an den Arbeits- und
Stitzwalzen.

Abbildung 13.
Kleines Kaltwalzwerk mit
Rollenlagern.

verhaltnismaRig gering ist; sie konnen aber mit groRem Vor-
teil mit Rollenlagern versehen werden. Da nur die Arbeits-
walzen angetrieben zu werden brauchen und der Kraftbedarf
auf Grund der Rollenlagerung der samtlichen Walzen ver-

verwendet man kurze, gehartete Walzen, die
sehr groBen Druck aushalten mussen. Wirde
man hierbei Rollenlager benutzen, so wiirde der
spezifische Rollendruck in solchen Walzwerken

Stahl und Eisen.
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bedeutend hdher werden als in Warmwalzwerken, also
groBere Lager erfordern, als die Walzendurchmesser er-
lauben. Man hat diese Aufgabe nun auf andere Weise von
Grund aus gelést. Abb. 13 veranschaulicht die Bauart und
Abb. 14 ist ein Lichtbild der ersten Ausfihrungsart.

Drei Walzen, wovon die mittlere einen kleineren Durch-
messer hat, werden verwendet, um mit groBerer Abnahme
walzen zu kdnnen und auch um die Abmessungen des Walz-
werkes zu verkleinern. Das Walzen wird zwischen der

Abbildung 14. Erste Ausfihrung eines Kaltwalz-
werkes mit Rollenlagern.

unteren und der mittleren Walze ausgefuhrt. Die Mittel-
walze dreht sich unter Druck gegen die Oberwalze, wodurch
die Lager der Mittelwalze wenig belastet werden. Der Druck
wird von den Zapfen der Ober- und Unterwalzen auf zwei
kraftige Ringe Ubertragen, die frei liegen und sich also mit
den Walzen drehen konnen. Die grofRen Radialdriicke
werden demnach zu inneren Spannungen in den Ringen
umgewandelt mit Umgehung von Lagerdriicken. Die Walzen
werden durch Rollenlager, die in kleinen guBeisernen
Stédndern auBerhalb der Ringe liegen, in richtiger Lage ge-
halten. Die AulRenkanten der Ringe stlitzen sich gegen eine

Die Berechnung von Wérmespeichern.
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mit der die grofRen Ringe im Verhaltnis zu den Walzen seit-
lich verschoben werden konnen. Die Verschiebung der
Ringe ergibt eine Verkleinerung oder VergroRerung des Ab-
standes zwischen den Beruhrungspunkten der tragenden
Walzenzapfen, und dabei entstehen wagerechte Radialbean-
spruchungenin den sonst unbelasteten Rollenlagern, aber diese
Krafte werden nie groRer als 20 bis 30 % der Zapfendriicke.

Das Walzwerk ist so gebaut, daB beim Walzen nur
rollende Reibung entsteht. Nur die Unterwalze ist an den
treibenden Motor gekuppelt, Kammwalzen sind also nicht
erforderlich. Die Mittelwalze und also auch die Oberwalze
werden durch eine in Federn aufgehéngte Balkenanordnung
nach oben gegen die Ringe gedriuckt, wodurch das Ganze
wie eine Art Reibungskupplung arbeitet. Das Walzwerk
arbeitet auBerordentlich genau und leistet viel. Die Kraft-
ersparnis hat sich als auBRergewdhnlich gro gezeigt. Bei
Vergleichsversuchen mit einem neuzeitlichen Kaltwalzwerk
gewdhnlicher Bauart mit Walzen von210mmDmr. und dem
zuerst gebauten Walzwerk der vorbeschriebenen Art wurde
beim Kaltwalzen von Stahlb&ndern von 82 x 2,07 mm und
0,20 % C sowie einem Druck von 055 mm (von
2.07 bis 1,53 mm) eine Kraftersparnis von rd. 60 % erreicht.
Dabei war die Walzgeschwindigkeit 26 m/min. Spétere
Versuche haben gezeigt, dal man mit einer Geschwindigkeit
von 50 m/min und mit Dricken in einem Stich von
2.07 mm bis auf 0,64 mm arbeiten kann.

Mit Hilfe dieser Bauart kann man also kontinuierliche
Kaltwalzwerke von aufllergewdhnlicher Leistungsfahigkeit
herstellen, bei denen nur wenige Walzgeriste und daher
auch eine kleine Bedienungsmannschaft nétig ist.

Die heutigen Anforderungen an grofle Erzeugung,,
genaues Einhalten der MaRe und billigste Betriebskosten
kénnen nur mit Rollenlagern erreicht werden.

Zusammenfassung.

Nach Erérterung der Bedingungen fur die Wahl von
Walzwerksrollenlagern und fir ihre Lebensdauer werden
verschiedene Ausfihrungen von Rollenlagern auf ihre Ver-
wendbarkeit untersucht, die Zweilagerbauarten fir gew6hn-
liche Warmwalzwerke beschrieben, die damit erreichten
Betriebsergebnisse mitgeteilt und Uber die Verwendungs-
mdglichkeit und Vorteile der Rollenlager bei Universal-,.
Blech- und Kaltwalzwerken berichtet.

in Rollenlagern gelagerte und wagerecht einstellbare Achse, Falun (Schweden). E. Almgyvist.
Die Berechnung von Warmespeichern.
Von ®r.*$ng. W. Heiligenstaedt in Saarbrucken.
[Mitteilung aus dem StahlwerksausschuR des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]
Die gebrauchliche Gleichung fur den Warmeaustausch im an die Stelle der WAar-
Gegenstrom (Bezeichnung siehe Abb. 1) medurchgangszahl k die tii7
H oK G'c' | Warmeaustauschzahl e
- = n . .
wp_* 19 3e-setz_t. I?s verhalt sw_h n,
oder in einfacherer Form bei geradlinigem Temperaturverlauf re= 1t we_nn t _d'e !
. Dauer der Periode ist.
H-k = _2 G'c'e Dementsprechend sind
m (»l1—a'i) + (*,—w?2 auch die Abgas- und
ist auch die Grundlage der Warmespeicherberechnung Luftmengen in m3 je
(H= Heizflache, G' = vorzuwarmende Gasmenge in nm3  Periode einzusetzen. y=tesar/ Tri/errgee/ flegenera/as
k = Warmedurchgangszahl, 1 — p = Wandverlust in %). DieWarmeaustausch- Abbildung 1.

Da beim Regenerator das Zeitmal nicht die Stunde,
sondern die volle Periode = Heizzeit + Entheizzeit ist, wird
*) Auszug aus Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 151.

Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 217/22 (Gr. B: Nr. 26).

zahl wird durch fol- Darstellung des Warme-
gende  Betrachtungen austausches im Gegenstrom.
gewonnen: Man errechnet den Verlauf der Tempera

turen im Stein am Ende der Heizzeit und am Ende de:
Entheizzeit und bildet die Mittelwerte aus den beiden er
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rechneten Temperaturkurven. Der Unterschied dieser
Mittelwerte multipliziert mit dem Warmefassungsvermdgen
des einem Quadratmeter Heizflache zugeordneten Stein-
gewichtes ergibt unter Beziehung auf 10 Temperaturunter-
schied Rauchgas—Luft die Warmeaustauschzahl e, d. h.
die zwischen Rauchgas und Luft ausgetauschte Warmemenge
in kcal/m*, °C, Periode. Die Formel fur e ist:

sin nX sinn‘X
(v?—v'990
c-v S nX n'X
2 1— 99’

Hierin ist S die Steinstarke, ¢ und f die spezifische Warme
.sin nX .
und das Gewicht des Sternes; v, 9 und--—-ﬁx— smd Werte,

die in Zahlentafeln zusammengestellt sind.

Die Formel gilt unter der Voraussetzung, dalR die Gas-
temperaturen zeitlich konstant sind. Der Vergleich von e
mit Werten, die mit einem Verfahren errechnet sind, das
nicht die Voraussetzung konstanter Temperaturen hat, er-
gibt, daRR diese Annahme nur geringen EinfluB auf das Er-
gebnis hat.

Der Temperaturabfall der Heizflache, dem der Abfall
der Lufttemperatur etwa gleichgesetzt werden kann, ist
A*x = (*n — i'm)

) (V9 — v'99") cos nX 4- (v'9'— WI99') cos n'X

N 1— 92"
worin — U'm der mittlere Temperaturunterschied
Rauchgas—Luft ist. Die Gleichung ist dieselbe wie die
zur Berechnung von s unter Abénderung der Sinusfunktion
von nX in die Cosinusfunktion.

Fur halbstiindige Umstellzeiten, also fir die Warme-
speicher von Siemens-Martin-Oefen, StolRdfen, Koksofen
u. &. vereinfacht sich das Verfahren dadurch, da die GréRe
der Steinstarke von 30 mm aufwarts keinen EinfluB auf die
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Waéarmeaustauschzahl ausiibt. Auch bei 20 mm Steinstarke
wird s nurum etwa 5 % bei kleinen Warmeubergangszahlen,
um etwa 10 % bei groBen Warmetbergangszahlen kleiner.
Es bleiben dann als EinflulgréRen von e nur die Warme-
Ubergangszahlen a wéhrend der Heizzeit und a' wahrend
der Entheizzeit uUbrig.
Deshalb 1&4Rt sich die
Warmeaustauschzahl
fir die angefihrten
Oefen in All. 2 voll-
standig  wiedergeben.
Lediglich die GroRe der
Warmeleitzahl kann v/
kleine Aenderungen ver-
ursachen. In  dem f
Schaubild ist die War-
meleitzahl X zu 1,0 an- I
genommen; fur eine
Aenderung um + 0,1
Einheiten verandert
sich die Warmeaus- ZS
tauschzahl um +2 % .
Da die Steinstarke kei-
nen EinfluB auf das Er- |
gebnis hat, kann man
schlieBen, daB bei glei-
chen Wéarmeubergangs-
zahlen auch die Art des
Gitters, ob Rost- oder
Glattschachtpackung,
keinen wesentlichen
EinfluB auf das Ergebnis hat.

Das Rechnungsverfahren wird an Hand eines Wind-
erhitzerversuches nachgeprift, wobei sich vollstandige
Uebereinstimmung ergibt.

M 7r/7redi>ergam pzabkL'

Abbildung 2. Wérmeaustausch-
zahl fur /xtrindige Umstellzeit.

Die deutsche Volkswirtschaft im ersten Normaljahr des Dawes-Planes (1928 29)
nach der Darstellung des neuen Reparationsagenten-Berichtes.
Von Dr. J. W. Reichert, ALd. R., in Berlin.

(Der neueste Jahresbericht des Reparationsagenten versucht einerseits den Eintritt normaler deutscher Wirtschaftsverhalt-
nisse nachzuweisen, enthalt aber anderseits Zeugnisse fiir das Fortbestehen anormaler Arbeite- und Oeldverhalinisse; es
fehlt an Untersuchungen der ursdchlichen Zusammenhéange zwischen der Reparationsbelastung und den wirtschaftlichen

Folgen. Demgegenuber ergibt eine ernsthafte Betrachtung:
unter dem NormalmaR;

Die Reparationen halten die deutsche Kapitalbildung weit
sie haben schon bisher einen hohen Bedarf an Auslandskrediten hervorgerufen; sie halten
ferner die inlandischen Zinssédtze weit (ber denjenigen des Auslandes.
die Ueberfiihrung groRer Zahlungsbetrédge ins Ausland aus Ausfuhriiberschissen fehlt.

Die Hauptvoraussetzung des Dawes-Planes fir
Die neuen Sachverstandigen

mussen die Leistungsféahigkeit der deutschen Wirtschal sorgfaltig priifen.)

m Aufbau des Dawes-Planes spielen die Erwartungen

einer baldigen Ruckkehr normaler deutscher
W irtschaftsverhaltnisse eine geradezu ausschlag-
gebende Rolle.

,Deutschland mifRte, wenn sein Haushalt zwei Jahre
von Reparationslastenfreigehalten wird, bis zum Jahre 1928
einen normalen Stand seiner Wirtschaft erreichen ... Wir
glauben, daR die Finanz- und Wirtschaftsverhéltnisse
Deutschlands am Ende des Steuerjahres 1928/29 zum
normalen Stand zuriickgekehrt sein werden.*

In diesen Worten der Dawes-Sachverstandigen liegt die
Begrindung fiur die Stufenleiter der von Jahr zu Jahr
steigenden Reparationsauflagen, die betragen sollten:

1924/25 im1. Reparationsjahr des Dawes-Planes 1000 Mill. JUt
1925/26 ,, 2. ” » ” 1220 ,, .
1926/27 ,, 3. ” » " 1500 ,
1927/28 ,, 4. » » » 1750,
1928/29 5. ” 2500 ,,

Das funfte Jahr wird im Dawes-Plan auch das erste
»Standardjahr* oder das erste ,,Normaljahr“ genannt. In
ihrem geradezu unbegreiflichen Optimismus lieBen sich
namlich die Dawes-Sachverstandigen zu der Annahme ver-
leiten, die deutsche Wirtschaft werde sich dank ihrer ,,Ent-
schuldung in der Inflationszeit* innerhalb von vier Jahren
so weit erholen, daR sie ihren fritheren Stand wieder erreiche
und deshalb vom 1. September 1928 an die Normallast von
2,5 Milliarden Mark tragen konne.

,Der deutsche Steuerzahler— so behaupteten die Dawes-
Sachverstdndigen — kann 2,5 Milliarden ohne Besorgnis
betrachten; denn sie stellen eine geringe Belastung der
deutschen Industrie dar, der wesentliche Sondergewinne
zugute gekommen sind.“

Als ,,Sondergewinne* sind bekanntlich gewisse Wirkungen
der Geldentwertung betrachtet worden, die angeblich zu einer
Entschuldung und Bereicherung der deutschen Industrie
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gefuhrt haben; in Wirklichkeit handelt es sich dabei um

den Verlust des Betriebskapitals, also um eine Verarmung

der Industrie und nicht um eine Bereicherung. Nichts-
destoweniger baute der Dawes-Plan auf diesen scheinbaren

Sondergewinn eine auf viele Jahre hinaus laufende, Uberaus

schwere Belastung auf. Werden wohl bei den kommenden

neuen Sachverstdndigenverhandlungen aus der inzwischen
auBerordentlich stark angewachsenen Verschuldung und
hohen Zinsbelastung Schlisse fiir eine entsprechende

Herabsetzung der Reparationen gezogen werden?

Der Optimismus der Dawes-Sachverstandigen ging noch
weiter; vom sechsten Dawes-Jahr ab, beginnend mit dem
1. September 1929, wurde auBer der Normallast auch noch
ein sogenannter Wohlstandszuschlag vorgesehen.

Der Generalagent fur Reparationszahlungen, Parker
Gilbert, der mit der Ueberwachung der Ausfihrung des
Dawes-Planes betraut ist, kennt natirlich das Dawes-Gut-
achten vom Jahre 1924 sehr gut; er gibt sich in seinem
neuesten Reparationsbericht Uber das Reparations-
jahr 1927/28 die grof3te Muhe, den Eintritt normaler Finanz-
und Wirtschaftsverhaltnisse in Deutschland nachzuweisen.
Er behauptet u. a.:

Die Erwartungen der Sachverstdndigen hinsichtlich der
wirtschaftlichen Erholung Deutschlands und der Reichsein-
nahmen sind durch die Ereignisse vollkommen bestatigt worden
(Seite 51 der englischen Textausgabe). Die Schwankungen,
die sich bis zum Fruhjahr 1928 in kurzen Zwischenrdumen im
Geschéftsleben, im AuRenhandel, in den Warenpreisen und in
den allgemeinen wirtschaftlichen Bedingungen gezeigt hatten,
haben sich in ihrer Ausdehnung und Haufigkeit vermindert, mit
dem Ergebnis, dal Deutschlands Gltererzeugung,
Handel und Finanzen das Ansehen einer Festigkeit an-
genommen haben, wie niemals seit dem Kriege (S. 94).

In den letzten vier Jahren ist ein Wachstum des Handels,
ein Ausbau und eine Erneuerung der Industriebetriebe
entstanden, wie niemals friher ineinem gleichenZeitraum (S.109).

Bei 360 Industriefirmen, die mit einem Kapital von insgesamt
8281 Millionen Reichsmark arbeiten und 38,4 % aller deutschen
Aktiengesellschaften ausmachen, sind fir das Geschéaftsjahr
1926/27 bzw. fur 1927 Betriebsgew inne von durchschnittlich
14,56%(gegenlO,95%imVorjahr)jund Gewinnauszahlungen
von durchschnittlich 6,97% (gegen 5,76 % im Vorjahr) des Aktien-
kapitals festzustellen (S. 44).

Die landwirtschaftlichen Ernteertrdge sind offenbar die
groBten seit dem Krieg (S. 154).

Wesentliche Fortschritte sind im vergangenen Jahre gemacht
worden, den AuBenhandel naher zu dem Stand der Stabilitat
und des Ausgleichs (der passiven Handelsbilanz) zu bringen

(S. 130).
Das Wachstum des AuBenhandels ist nicht nur eine Folge der
MaRigung der heimischen Nachfrage, sondern — strukturell

gesprochen — auch ein Ausdruck fortgesetzter Ausweitung
des AuRenhandels (S. 136).

Offenbar haben normale Kréafte in vielen Zweigen der deutschen
Volkswirtschaft begonnen, sich wieder einzustellen (S. 94).

Der allgemeine Verbrauch hat sich 1928 auf oder Uber dem
hohen MaRe des Vorjahres gehalten. Es ist ein wichtiges Zeichen
fir den Lebensstand, den die breiten Massen in Deutschland
erreicht haben. Seit Ende 1924stieg die allgemeine Hoheder
Lohne um etwa 40 %, und nach Beriicksichtigung der Lebens-
haltungskostenbewegung stieg in derselben Zeitder Reallohn
um 23 % (S. 96).

Die Entwicklung der Sparkassen lehrt, dal die Gewohnheit zu
sparen wiederkehrt, und daf man auch wieder sparen kann
(S. 117). ) ) )

So wichtig das Auslandskapital auch bei der Neubildung
des deutschen Kapitals sein mag, so ist doch das hauptsachliche
Anwachsen der Kredite Jahr fir Jahr ausheimischen Quellen
geflossen (S. 115).

Die in Deutschland neu geschaffenen Werte haben den
Betrag der aufgenommenen Auslandsschulden mehrmals an-
geh&uft (S. 109).

Normale Krafte haben sich in der Gestaltung der Bankzinsen
behauptet. Die starken Schwankungen friiherer Zeit haben
einer gewissen Festigkeit auf dem Geldmarkt Platz gemacht,
und es ist maglich gewesen, NotmaBnahmen durch gewd&hnliche
Kontrollmethoden zu ersetzen (S. 106).
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Die gewdhnlichen Krafte, die die Goldbewegung be-
stimmen, haben wieder ihren Platz eingenommen (S. 108).

Die Goldtransaktionen von London nach Berlin waren in
jeder Hinsicht gewdhnliche Bankgeschéfte, die ohne
jeden Anreiz seitens der Reichsbank vorgenommen worden
sind, abgesehen von dem Diskontsatz und der darin liegenden
Ursache (S. 111).

Die gewodhnlichen Krafte, die die internationale Kapital-
bewegung kontrollieren, haben sich nicht nur wieder eingestellt,
sondern auch mit wachsender Freiheit und Kraft in der Ka-
pitalbewegung nach und von Deutschland gewirkt (S. 112).

Die Finanzierung vieler Firmen auf dem heimischen Markt
zeigt, daB der heimische Markt wieder neue Emissionen
aufnehmen kann (S. 113).

Nach einer Schéatzung der Reichskreditgesellschaftkommtman fir
1927 zu einer Nettokapitalbildung Deutschlands in
Hohe von 7600 Millionen Reichsmark und fiir das erste Halbjahr
1928 zu einem entsprechenden Betrag (S. 118).

Im deutschen Wohnungsbau sind seit der Stabilisierung
schatzungsweise 8800 Millionen Reichsmark verbraucht worden
(S. 153).

Der Prosperitdt und der Geschéftsbelebung des Landes ent-
sprechen am besten die Steuern (S. 63).

Die am meisten Uberraschende und befriedigende Entwicklung,
die dem Budget des Reiches in fiinf Jahren zugute kam, ist die
groBe Ergiebigkeit der Steuern, trotzdem im Jahre 1925
Steuersenkungen vorgenommen worden sind (S. 51).

Das Wachstum der Steuereinnahmen des Reiches war in
den letzten drei Jahren mehr als doppelt so gro wie das An-
wachsen der Reparationszahlungen in der gleichen
Zeit (S. 53).

Die verpfadndeten Reichseinnahmen haben Uber 100 %
mehr an Einnahmen eingebracht, als der normale Repa-
rationsbeitrag des Reichshaushalts von 1250 Millionen
Reichsmark ausmacht (S. 2).

Die Deutsche Reichsbahn ist in einer festen Finanzlage. lhre
Geschéftsentwicklung bestatigt vollkommen, dal sie die volle
Jahreslast fur den Dienst ihrer Reparationsobligationen
tragen kann (S. 2).

Die groRe Steuerergiebigkeit zeigt, daR der Reichshaushalt in
der Lage ist, fir den vollen Betrag der Standardkontri-
bution des Dawes-Planes Vorsorge zu treffen (S. 3).

Die deutsche Reichsmark ist, vom Standpunkt der auslan-
dischen Wechselkurse betrachtet, die festeste W ahrung
(S. 4).

Genug der Darlegungen, die der neue Bericht des Repa-
rationsagenten im Jahre 1928 fur die Verwirklichung der
alten Sachverstandigenvoraussagen glaubt anfiihren zu
kénnen! Wer einseitig unserer so wenig erfreulichen Wirt-
schaftslage nur glanzende Seiten abgewinnen will, wie es
bereits in der franzésischen, englischen, belgischen usw.
Presse zu beobachten war, dem gibt Parker Gilberts Bericht
mit seinen schonfarberischen Uebertreibungen Gelegenheit

genug. Parker Gilbert gibt jedoch zugleich zahlreiche
Zeugnisse fur das Vorhandensein anormaler
Arbeits- und Kapitalverhé&ltnisse. Insofern wider-

spricht sich sein Bericht an zahlreichen Stellen. Hier sollen
einige Beweise Uber die Unstetigkeit, mangelnde Festigung
und Uber anormale Verhéltnisse gegeben werden, die Parker
Gilberts Bericht entnommen sind:

In der Giutergewinnung wichtiger Industriezweige stand
das Jahr 1928 hinter der des Vorjahres zuriick, z. B. in Eisen
und Stahl, in Textilien, in keramischen, Glas- und Porzellan-
waren, in Leder und dergleichen (S. 144 ff.der englischen Text-
ausgabe).

Der Gesamtproduktionsindex des Instituts fir Konjunktur-
forschung steht bereits seit dem Frihjahr 1928 unter dem
Durchschnitt von 1927 (S. 146).

Das Anwachsen der Lohne und sozialen Lasten hat stark die
Rationalisierungsersparnisse verringert (S. 145).

Die Ertragssteigerung der Landwirtschaft hat zu keiner Aus-
weitung der landwirtschaftlichen Kaufkraft gefihrt,
weil die Preise fir landwirtschaftliche Erzeugnisse sinken
(S. 155).

Die Preise der Landwirtschaft sind fortgesetzt die un-
stabilsten und nach vielen Schwankungen jetzt noch etwas
niedriger als im Vorjahre (S. 164).
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Die Zahl der W echselproteste, ferner die der in Schwierigkeiten
geratenen Firmen und die der aufgeldsten Unternehmungen
ist gegen 1927 gewachsen (S. 126).

Die Arbeitslosigkeit war wahrend des zweiten Halbjahrs 1928
hoéher als im Jahr zuvor (S. 160).

Deutschland sollte fir seine Ausfuhr von Fertigwaren nach
einer glnstigen Stellung im AuBenhandel suchen (S. 135).

Die Hauptglaubigerldander England, Frankreich und Belgien
bezogen von der deutschen Gesamtausfuhr im Kalender-
jahr 1913 nicht weniger als 27,5 %, aber in den zwdlf Monaten
von Oktober 1927 bis September 1928 nur 18,8 %. Letzterer
Anteil umfalt auch die Reparationssachlieferungen
(S. 138).

Wenn die Lage der Arbeitnehmer sich wieder besserte, bleibt
dagegen die Lage gewisser anderer Bevodlkerungskreise,
insbesondere derjenigen, die frither einen Teil ihres Einkommens
von Papiermarkobligationen bezogen, schwierig (S. 96).

Trotz vergleichsweiser Festigung des Geldmarktes bleiben die
Zinssdtze in Deutschland hoch. Im Grunde genommen ist
dies natirlich der Tatsache zuzuschreiben, daB die neue K a-
pitalbildung hinter dem Kapitalbedarf zurickbleibt.
Nach gewissen Bankberichten bestanden 1927 zwischen 30
und 40 % ihrer Gesamtdepositen aus ausldndischen Depositen
(S. 119).

Die Reichsanleihe vom Februar 1927 im Nennbetrag von
500 Millionen Reichsmark zeigt (mit 5% Zinsen) mehr oder
weniger eine Ueberschatzung des Marktes (S. 121).

Achtprozentige Pfandbriefe sind 1928 meist unter pari
angeboten worden (S. 122).

Die Verschuldung der Landwirtschaft ist hoch. Manche
Glter sind so hoch verschuldet, daR ihre Gesamtschuld den
Kapitalwert des Besitzes Uberschreitet (S. 124).

Offenbar kann eine Erleichterung auf dem Geldmarkt
allein von einer Verminderung der Nachfrage oder von einem
Anwachsen der Kreditquellen kommen (S. 116).

In der internationalen Zahlungsbilanz Deutschlands
waren folgende Betrdge durch Auslandskapital zu decken:

1924/25 . 3250 Millionen Reichsmark
1925/26 . 1925
1926/27 . ... 3075
1927/28 ..covvveenne 3650

Insgesamt 11900 Millionen Reichsmark (S. 140 ff.)

Die von Deutschland tibernommenen langfristigen Auslands-
kredite haben bisher 5750 Millionen Reichsmark erreicht
(S. 109).

Nach deutschen Schatzungen haben die kurzfristigen Aus-
landsschulden im Laufe von 1927 einen Betrag von 4600
bis 5100 Millionen Reichsmark erreicht (S. 114).

Die Hervorhebung solcher ernster Seiten unserer volks-
wirtschaftlichen Entwicklung in den letzten vier Jahren
zeigt aufs deutlichste, daR wir noch weit von einer
W irtschaftsfestigung aus eigener Kraft entfernt
sind und daR der unter sehr erschwerten Umstdnden er-
reichte Ausgleich unserer Wirtschaftsbilanz nur sehr unvoll-
kommen ist.

Dem Bericht des Reparationsagenten lieBen sich zweifel-
los noch andere Belege entnehmen, die durchaus seiner
wiederholten Behauptung widersprechen, die deutsche Wirt-
schafts- und Finanzentwicklung sei bereits wieder normal.
Parker Gilbert geht am liebsten natidrlich an den
anormalen Erscheinungen der deutschen Volks-
wirtschaft und den krassen Notstdnden vorbei.
Der Riesenfehlbetrag von fast 12 000 Millionen fRIJH in
unserer Zahlungsbilanz der letzten vier Jahre — andere
Beobachter rechnen Ubrigens mit erheblich hdheren
Betragen — ist fur Parker Gilbert kein Anla3, sich in die
hiermit zusammenhéngenden Dinge besonders zu vertiefen
und etwa der Frage nachzugehen, wo eine solche Wirt-
schaftsfihrung einmal enden soll. Der Reparationsagent
schliet dieses Kapitel mit einem den theoretischen Lehr-
blchern entnommenen Satz: ,,Eine Erleichterung auf dem
Geldmarkt kann allein von einer Verminderung der Nach-
frage odervon einem Anwachsen der Kreditquellen kommen.”
Wir danken fur diesen Trost!

Die deutsche Volkswirtschaft im ersten Normaljahr des Dawes-Planes (1928/29).
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Der Reparationsagent machtden Fehler, daR er die
bisher erlangte Erholung nicht mit dem normalen W irt-
schaftsstand der Vorkriegsjahre vergleicht, sondern
mitder Wirtschaftszerrittung, die durch den Weltkrieg,
die Staatsumwalzung, die Geldentwertung und den Ruhrkrieg
verursacht worden ist. Parker Gilberts Vergleich, den er
bewuflt anstellt, wie er ausdriucklich hervorhebt, muB
natirlich zu einem glnstigen Ergebnis fuhren. Mit Hilfe
eines solch unzuldssigen Vergleichs hatte er bereits im Jahre
1927, ja schon 1925 mit einem gewissen Recht behaupten
kénnen, die deutschen Wirtschafts- und Finanzverhaltnisse
hatten erfreuliche Fortschritte gemacht. Solch gewagte
Beweise héatte Parker Gilbert besser nicht gefuhrt, sondern
richtiger daran getan, die wirklichen deutschen Wirtschafts-
verhaltnisse der Vorkriegszeit eingehend zu untersuchen, um
die heutige gefahrvolle Wirtschaftsentwicklung utberhaupt
erkennen zu konnen.

Die bisherigen Fortschritte in der Erholung kénnen
zweifellos nicht dariber hinwegtauschen, daR Deutschland
noch einen weiten und beschwerlichen, von vielen Gefahren
umlauerten Weg zuriickzulegen hat, bis es sich hoffentlich
einmal wieder normaler Verhaltnisse zu erfreuen haben wird.

Wie zukunftsfroh klang die Voraussage der den
deutschen Verhaltnissen so fremd gebliebenen Dawes-
Sachverstandigen: ,Bevdlkerungszuwachs, technische
Geschicklichkeit,  fortschrittliche Landwirtschaft, Zu-
sammenarbeit von Industrie und Waissenschaft, hoch-
moderne Industrieanlagen und natirliche Hilfsmittel lassen
eine Entwicklung der Produktivitdt erwarten, dall vom
Jahre 1929/30 ab auch ein Wohlstandszuschlag begriindet
ist.”

Bevdlkerungszuwachs! Deutschland hat einen Zu-
wachs auch an werktatiger Bevodlkerung, aber Parker
Gilbert schreibt in seinem neuesten Bericht:

Die Geburtenhédufigkeit der letzten Vorkriegsjahre mit ihrer
.jéhrlichen VergréBerung der arbeitenden Bevélkerung hat
einen Komplikationsfaktor wéhrend des schwierigen Zeit-
raums des Wiederaufbaues seit der Stabilisierung dargestellt,
und zeitweise ist dadurch das Problem der Arbeitslosigkeit,
das schon in anderer Hinsicht schwer genug ist, noch erheblich
schwieriger gemacht worden (S. 161).

Der Agent berichtet ferner, die Zahl der Arbeitslosen
sei seit dem vergangenen Jahre um nahezu 400 000 ge-
stiegen. Inzwischen sind neue Zahlen bekanntgegeben
worden, die auf 2 Millionen Arbeitslose zueilen, also auf
die Hohe der Krisenzeit 1925/26. Es scheint beinahe so, als
ob wir bis in die Jahre 1932 bis 1934 hinein warten miften,
bis der Geburtenausfall wahrend des Krieges zu einer Ver-
minderung der werktatigen Bevdlkerung fihren und damit
vielleicht auch auf dem Arbeitsmarkt zu einem Ausgleich
zwischen Angebot und Nachfrage von Arbeitskraften fuhren
durfte. Zuné&chst aber bleibt ein erneutes Anwachsen der
Arbeitslosenzahl in Deutschland ein die Wirtschaft und die
Politik belastender und beunruhigender Umstand.

.Fortschrittliche Landwirtschaft!“ o sagten
ferner die Dawes-Sachverstandigen. Gewil, es verlohnte sich,
einmal alle die kostspieligen Anstrengungen zusammenzu-
z&hlen, welche die deutsche Landwirtschaft seit der Stabilisie-
rung der Wahrung unternommen hat, um gegeniiber dem aus-
landischen Wettbewerb und gegenuber den verschiedenen
inlandischen Wirtschaftszweigen zur Selbstbehauptung zu
kommen. Offenbar ist unsere Landwirtschaft leider noch
weit von diesem Ziel entfernt. Parker Gilbert beschénigt in
diesem Falle keineswegs die gefahrbringende Lage,
aber sein Ratschlag, die Landwirtschaft miisse nach gréRerer
Wirtschaftlichkeit sowie nach billigerer und besserer Er-
zeugung und Verteilung streben, darfte allein wohl nicht
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zur Rettung gentigen. Ohne Senkung der Steuern und
Zinslasten, d. h. ohne Senkung der allgemeinen Staats- und
Wirtschaftslasten einschlieBlich der Reparationen, kann die
Landwirtschaft zweifellos nicht zu gesunden Verhaltnissen
kommen.

Dann haben die Dawes-Sachverstandigen die ,,Zusam -
menarbeit von Industrie und W issenschaft* und die
,hochmodernen Industrieanlagen* gelobt und von
»Sondergewinnen der deutschen Industrie dank der In-
flation* gesprochen. Handelt es sich hierbei nicht um einen
der schwersten und bedauerlichsten Irrtumer der Dawes-
Sachverstéandigen ? Ohne Zweifel! Auch Parker Gilbert sagt
in seinem Bericht, dal? die Geldentwertung zum Verlust des
Betriebskapitals und zu Fehlinvestierungen gefihrt hat,
also keineswegs zur Bereicherung, sondern zu grof3en Ver-
lusten der Wirtschaft. Die ,,hochmodernen Anlagen* waren
bei naherer Betrachtung in ihrer Verwendbarkeit fir
Friedenslieferungen keineswegs so zweckmaRig eingerichtet,
wie sie fir Kriegszwecke gebaut waren, sondern sie waren
voller Méngel und erforderten deshalb groBe Betrage fir
die Rationalisierung. Sicherlich pflegt man in der
deutschen Wirtschaft die Zusammenarbeit mit der Wissen-
schaft und fahrt dabei nicht schlecht, aber auch die geist-
vollsten technischen Neuerungen und die besten organi-
satorischen Vorschlage kénnen das Abbroéckeln der Wirt-
schaftlichkeit nicht aufhalten, wenn die Ertrage nicht im
Einklang mit den Auflagen des Staates, der Glaubiger, der
Reichsbahn usw. stehen; deren Forderungen an Steuern,
Zinsen, Frachten usw. sind aber entscheidend von den
Reparationslasten mitbestimmt.

Uebrigens scheinen fur Parker Gilbert die Repara-
tionen nur eine Angelegenheit seiner Verwaltungs- und
Transferierungsarbeiten zu sein, aber nicht eine solche der
W irtschaftsbelastung. Denn dberall in seinen Wirt-
schaftsbetrachtungen Uber Kredit, Arbeit, Kapital, Preise,
Handel, Industrie, Landwirtschaft usw. findet man kaum
ein einziges Mal das Wort ,,Reparationen*, geschweige denn
eine ernste Untersuchung der wursachlichen Zu-
sammenh&nge zwischen den hohen Reparations-
belastungen und ihren wirtschaftlichen Folgen.
Zwar deutet der Bericht einmal kurz an, daR hohere
Léhne und hohere soziale Abgaben die Ergebnisse der
Rationalisierung beeintrachtigen, also auch die Wirtschaft-
lichkeit schmélerten. Aber von &hnlichen Einflissen der
Reparationen auf die einzelnen Wirtschaftszweige oder auch
nur auf die hauptsachlichsten Lastentréger ist mit keinem
Wort die Rede. Wenn die Reichsbahn infolge ihres
Reparationsdienstes von fast einer Milliarde Reichsmark
in geldliche Schwierigkeiten geréat, dann ist Gilbert geneigt,
die Ursachen mehr im Mangel eines gut durchdachten und
streng durchgefiihrten Finanzprogramms zu suchen, als im
Reparationsdienst der Reichsbahn. Aehnlich denkt er
hinsichtlich des Fehlbetrages im neuen Reichshaus-
halt; ihm kommt es nur darauf an, daR ein ,,anderer
richtiger Finanzausgleich® zwischen Reich und Léandern
sowie Gemeinden zustande kommt, und dann ist alles in
schdnster Ordnung. Denn, so wiederholt er gern, die Er-

igiebigkeit der Steuern ist trotz ihrer Senkung im Jahre 1925
erstaunlich gro3. Es gibt deshalb fur Parker Gilbert nur
eine Finanzfrage, namlich die der Beschrankung der
offentlichen Ausgaben. Wir sehen dagegen neben den Fragen
der Ausgabenverringerung natirlich auch die Fragen der
Steuersatze und der Steuerbelastung fir die Steuerzahler.
Nachdem aber Parker Gilbert die Steigerung der Realldhne
um 23 % innerhalb von vier Jahren festgestellt und aulRer-
dem gehdrt hat, dal im Massenverbrauch ,,die Finfpfennig-
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Zigarette mehr und mehr an die Stelle der Zwei- und Drei-
pfennig-Zigarette getreten® ist, ist es fur ihn eine ausge-
machte Sache, dal? der deutsche Steuerzahler die Repara-
tionen wohl tragen kann. Von den fortgesetzten lebhaften
Klagen des M ittelstandes, des Handwerks, der
Industrie, des Handels, der Landwirtschaft,
ferner von all den begrindeten Klagen zahlreicher Wirt-
schaftsvertretungen nimmt der Agent keine Kenntnis.
Diese Klagen bestehen fur ihn ebensowenig wie
die Vernichtung der Kaufkraft der Kleinrentner,
der Rheinschiffahrt, die Not des Kohlenberg-
baues usw.

Es ware gar nicht so schwierig, sich einmal auszurechnen,
wieviel niedriger bei Entlastung von den Repara-
tionen die Selbstkosten und Verkaufspreise ge-
wisser Waren deutscher Erzeugung gehalten werden kénnten,
wenn jetzt ndmlich wegfielen:

Millionen JUl
1. die jahrlichen Reichshaushaltsbelastungen von 1250
2. die jahrliche Reichsbahnbelastungvon . . . 950
3. die jahrliche Industriebelastungvon . . . . 300
zusammen 2500

Die Kohlenfrachten sollen allein etwa 40 % Guterfracht-
einnahmen der Reichsbahn erbringen. Wieviel wettbewerbs-
fahiger kénnten Kohlen und andere Erzeugnisse bei einer
Senkung der Reichsbahnfrachten um 25% werden!
Wie stark kénnten ferner die unertraglich hohen Real-
steuern usw. gesenkt werden, wenn der Reichshaushalt
nichts an Reparationen abzugeben hatte!

Mit deutlich erkennbarer Absicht weist Gilbert auf eine
sehr angreifbare Schatzung der Reichskreditgesellschaft hin,
wonach 1927 und wohl auch 1928 die Nettokapital-
bildungin Deutschland etwa 7600 Millionen Reichsmark
betragen habe. Im Vergleich zu einem solchen Betrag
deutscher Kapitalbildung wiirde die Normallast der jahr-
lichen Reparationen etwa ein Drittel ausmachen. Parker
Gilbert gibt sich den Anschein zu glauben, daB bei so grofien
heimischen Hilfsquellen die Aufbringung und Uebertragung
der Jahreszahlungen gesichert sei. In einer solchen Be-
rechnung stecken zweifellos mehrere schwere Fehler. Zu-
nachst bekimmert sich Parker Gilbert gar nicht um das
Verhéltnis der heimischen Kapitalbildung zum Bevdlkerungs-
zuwachs und dem entsprechenden Wirtschaftsbedarf.
Ebensowenig nimmt er Kenntnis davon, daB genannte
Reichskreditgesellschaft betont, daB die jahrliche Kapi-
talbildung betrachtlich unter der Vorkriegshdhe,
also unter dem NormalmaR zurickbleibt und dal3
sie nicht ausreichen kann, den aus laufendem und bisher
unterdricktem Wachstum entspringenden Bedarf zu be-
friedigen und auferdem gleichzeitig Reparationen in bis-
heriger Hohe zu zahlen.

Im Ubrigen wére es falsch anzunehmen, die Tribut-
lasten machten gegenwartig nur 2,5 Milliarden Reichsmark
aus. In Wirklichkeit zahlt Deutschland mehr. Das ergibt
sich aus folgender Erwégung. Der Kapitalausfuhr in
Gestalt der Reparationsleistungen steht seit 1924/25 eine
Kapitaleinfuhr an langfristigen und kurzfristigen Anleihen

gegenuber. Es betrugen in Millionen Reichsmark:
im Jahre die Reparations- die langfristigen
leistungen Anleihen allein

1924/25 e 1000 1256

1925/26 ...ccoceviiiiin 1220 1696

1926/27 oo 1500 1523

1927/28 v 1750 1261

zusammen 5470 5736
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Die langfristigen Auslandskredite haben danach in den
verflossenen vier Jahren die Reparationsleistungen um
etwa 250 Millionen oder etwa 6 % uUbertroffen. Parker
Gilbert schatzt jedoch, daR etwa 350 Millionen von den
langfristigen Auslandskrediten bereits getilgt seien. Da-
nach decken sich die im Inland verbliebenen
langfristigen Auslandskapitalien fast genau mit
dem Betrag der durch Reparationen verursachten
Kapitalentziehung. Es ist sicher kein Zufall, dal3 diese
Werte so nahe beieinander liegen. Die Kapitaleinfuhr
muBte den durch die Kapitalausfuhr verringerten Kapital-
vorrat wieder ergdnzen. Zu den langfristigen Krediten ist
auflerdem eine zunehmende kurzfristige Verschuldung
hinzugetreten, die wohl eher Gber als unter 5000 Millionen
Reichsmark liegen durfte.

Hatten wir keinerlei Reparationen in den letzten vier
Jahren zu zahlen gehabt, dann hatten wir eine Kapital-
einfuhr von nahezu 5500 Millionen Reichsmark und eine
ebenso groRe neue Verschuldung sparen koénnen. Der
jahrliche Zinsenaufwand fir diese Auslandsschuld verlangt
etwa im Durchschnitt 8 %. also 440 Millionen Reichsmark.
Insofern zahlen wir fur die bisher in vier Jahren
geleisteten Reparationen noch nachtréaglich all-
jahrlich eine zuséatzliche Zinslast von 440 Milli-
onen Reichsmark. Die Gesamtlast an Repara-
tionen betrdgt demnach nunmehr im finften Reparations-
jahr 2500 Millionen zuzuglich 440 Millionen, also insgesamt
2940 Millionen Reichsmark.

Nun bringt die mit der Wirtschaftsentwicklung nicht im
Einklang stehende, sondern ihr véllig zuwiderlaufende
Kapitalentziehung durch Reparationen eine immer wieder
erneute Verknappung auf dem Kapitalmarkt, der
durch Kapitaleinfuhr nicht regelméaRig abgeholfen werden
kann. UnregelmaRigkeiten sind Stérungen, die sieh in einer
Erhdhung oder zumindest in einer Hochhaltung der Zins-
satze &uBern. Deshalb ist die gesamte Zinshdhe
Deutschlands zweifellos von der Kapitalent-
ziehung durch Reparationen aufs starkste beein-
fluRt. Die Reparationen verteuern also die inldndische
Gutererzeugung erheblich, ganz abgesehen davon, daB sie
alljahrlich einen groBen Teil der tatsadchlichen Erzeugung
Uberhaupt verschlingen. Nimmt man die Verteuerung
der Zinssédtze in méaBRigem Grade, also z. B. nur um
2 bis 3 °0 an. so entspringen hieraus bei einer Erhéhung der
Kredite um 40000 Millionen Reichsmark seit der Mark-
stabilisierung (Gilbert auf Seite 95) weitere jahrliche
W irtschaftsbelastungen, die zwischen 800 und 1200
Millionen Reichsmark, wenn nicht noch héher, liegen.

Ferner erfolgt die Bewertung der Reparations-
sachlieferungen oft nicht zu den Ublichen Inlandspreisen,
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sondern Uberall dort, wo auf dem Weltmarkt eine niedrigere
Preisstellung zu beobachten ist. muf3 Deutschland Preis-
opfer bringen. Auch insofern erhoht sich zweifellos die
jahrliche Reparationslast, vielleicht um 100 bis 200 Milli-
onen Reichsmark.

Die Wirtschaftsstorungen und -belastungen zeitigen noch
viele andere MiRstande. An all dem geht Parker Gilbert ab-
sichtlich mit geschlossenen Augen voriber. So l&4Rt uns
der Zwang zur Ausfuhr in fremden Absatzgebieten
nicht zum vollen Gegenwert der deutschen Aus-
fuhrwaren kommen. Entweder missen die hohen Ein-
fuhrzélle von deutscher Seite getragen werden, oder es
mussen Preisopfer gebracht werden. Dabei ist es héchster
Beachtung wert,dalBunsere Ausfuhr nach den groBen
Reparationsempfangsldndern einschlieBlich der
unentgeltlichenSachlieferungenbei weitemhinter
den friheren Ausfuhranteilen dieser Lé&nder
zurlickgeblieben ist. Hier liegt ein deutlicher Beweis
dafur vor. wie selbst die Empfangslander ihrer Zoll- und
Wirtschaftspolitik so starke protektionistische Ziige geben,
dall Deutschland beim besten Willen nicht zu den Ausfuhr-
Uberschissen kommen kann, die an Stelle der Auslands-
kreditenach demDawes-Plan die Umwandlung der deutschen
Reichsmarkreparationen in auslandische Wahrung er-
leichtern sollen. Aber was braucht der Reparationsagent
Uber die eigentlichen Ursachen des Transfermechanismus
der OeffentUchkeit zu berichten? Tate er es der Wahrheit
gemalR, dann muRte er bestéatigen, dak die Hauptvoraus-
setzung fur die Ueberfihrung groRer Zahlungs-
betrdge ins Ausland aus Ausfuhruberschussen
fehlt und daB sich der Transfer auBerhalb, ja
entgegen dem Dawes-Plan vollzieht. Deutschland hat
demnach bisher mehr getan, als der Dawes-Plan von ihm ver-
langte. Alldasgeschah auBerhalb des normalen Dawes-Planes.
auBerhalb der normalen Wirtschaft.

Der schonfarberisch gehaltene Bericht Parker Gilberts,
der. wie dargelegt, in so vielen Punkten in krassem Wider-
spruch mit den tatsdchlichen Wirtschaftsverhaltnissen steht,
und der sehr wesentliche und bedeutende Erscheinungen
unseres Wirtschaftslebens sowie die &uBerst schédlichen
Auswirkungen der bisherigen Ausfihrung des Dawes-Planes
auf die deutsche Volkswirtschaft fast vollig Gbersieht, zeigt,
daB es die erste und wichtigste Aufgabe des un-
abhéangigen Sachverstandigenausschusses sein
mufl, sich ein eigenes Urteil zu bilden, indem er
-elbst in ganzlich unvoreingenommener und sachverstandiger
Weise mit der grofRten Sorgfalt und Gewissen-
haftigkeit die deutsche Wirtschaft auf ihre
Leistungsfahigkeit pruft.

Umschau.

Feuerfeste Stoffe fiir Stahlschmelzofen.

Ein groRerer zusammenfassender Bericht uber feuerfeste
Stoffe aus Magnesia fiir Stahlschmelzéfen von G. M. Carrie
und C. F. Pascoel) bringt u. a. eine ausfiihrliche Behandlung
der Frage der feuerfesten Stoffe im Siemens-Martin-Ofen, beson-
ders bei der Beanspruchung durch Temperatur. Schlackenangriff.
Abrieb usw. Trotzdem uber diese besonderen Beanspruchungen
im allgemeinen wenig bekannt ist, kann man klar erkennen, daf
die sauren Steine zu einer grdfReren Brauchbarkeit entwickelt
worden sind als die basischen. Um die Entwicklung der letzteren
auf die gleiche H6he zu bringen, ist die genaue Kenntnis der

*) Proc. 2. Empire Mining and Metallurgical Congress, Mont-
real. 1927. Teil 4 (1928) S. 435 521: vgl.ASt. u. E. 47 (1927)
S. 2047/8.

1V «,

Betriebsbedingungen Voraussetzung. Dabei darf nicht vergessen
werden, daR die Verschiedenheit der Oefen. der Arbeitsverfahren,
der Rohstoffe und Zuschlage, die Giite des Enderzeugnisses usw..
die nicht nur von Werk zu Werk, sondern oft auch innerhalb
des gleichen Betriebes groBen Schwankungen unterworfen sind
den Weg zu einer genauen Kenntnis der Vorgange sehr schwierig
gestaltet. Die Steigerung der Leistunr von Stahlerzeugungs-
Verfahren durch Verbesserung der feuerfesten Baustoffe kann
auf zwei Wegen erreicht werden: 1. durch bessere und geschick-
tere Verwendung von bereits im Handel verfiigbaren Steinarten,
2. durch Entwicklung von Steinarten. die die Steigerung der
Leistungsfahigkeit der bestehendenVerfahren ermdglichen wiirden.
Bei der Berechnung der Wirtschaftlichkeit des feuerfesten Mauer-
werkes sind alle Posten zu beriicksichtigen, also nicht nur die An-
schaffungskosten und Erstellungskosten allein, sondern auch die
Kosten fir Ausbesserungsarbeiten, die verlorene Zeit bei zeit-

15
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liehen Stillegungen usw. Nach Cornelll) betrdgt in einem Stahl-
werk mit basischen 50-t-Oefen, hei einer groBeren Ausbesserung
nach vier Monaten Betriebsdauer oder im Mittel nach 189 Schmel-
zungen, der Leistungsausfall etwa 3400 t Stahl jahrlich fir jeden
Ofen, wobei die zusétzlichen Verluste durch kleinere Ausbesserungs-
arbeiten anscheinend noch nicht beriicksichtigt sind. Der gleiche
Verfasser gibt die fur einen basischen 80-t-Herdofen erforder-
lichen Steinmengen an, wie aus Zahlentafel 1 zu ersehen ist.

Zahlentafel 1. Erforderliche Mengen feuerfester Stoffe
fur einen basischen 80-t-Herdofen nach Cornelll).

Silikasteine 141 000 Stiick

Magnesitsteine 20000
Schamottesteine Nr. 1 250 000 ,,
Schamottesteine Nr. 2 84000 ,,
Gewohnliche Steine.. 350000 ,,
Gekdrnter M agnesit 80 t
Andere Stoffe in kleineren
Mengen

Als fir Siemens-Martin-Oefen iblich wird von einem grof3en

Stahl erzeugenden Werk folgendes angegeben:

1. Brennstoffe: Zwei Gaserzeuger fiir jeden Ofen, mit einem
Durchsatz von je 27,13 t Kohle im Tag.

2. Leistungsfahigkeit: 100 t, Badflache an der Schlacken-
linie 60,39 m2

3. Herd: Pfannenartiger Herd, 30,5 cm Sintermagnesit auf
30,5 cm Magnesitsteinen, mit einer Schicht von 61 cm Scha-
mottesteinen als Unterlage.

4. Gewolbe: 30,5 cm dick aus Normalsteinen, nur in einer Rich-
tung gewdlbt mit 61 cm Scheitelhdhe.

5 Turen und Rahmen: Wassergekihlt; die Turen werden
elektrisch gezogen.

6. Eisenarmierung: Platten, wassergekihit.

7. Stirn- und Riuckwand: In Hohe der Schlackenlinie mit
W asserkihlung versehen.

8. Brenner: An den gefahrdetesten Stellen ist Wasserkihlung
vorhanden.

9. Ofenkdpfe: Wassergekihlt.

10. W armespeicher: Luftkammer. Der Mindestkammer-
raum betrdgt 1,926 m3/t Stahl bei einer Mindestheizflache von
13,9 m2/t; bei einem 100-t-Ofen sind vorhanden 192,6 m3
Kammerraum und 1390 m2Heizflache.
Gaskammer. Hier betragt der
1,302 m3/t, die Heizflache 9,29 m2t.

11. Ventile: Fur jedes Gas- und Luftventil 0,929 m2 Flache.

12. Ofenklappe: GuBeisen, gebogen und luftgekihlt.

13. Schornstein: 1,83 m Dmr., 54,86 m Héhe.

14 Abhitzekessel: Werden als normale Ausriistung betrachtet.
Die Anwendung von Kippdfen hat wegen der groBeren Lei-

stungsfahigkeit und wegen der Mdglichkeit, die Betriebskosten aus-

zugleichen, viel Beachtung gefunden. Cort2) gibt einen Vergleich
zweier basischer Oefen, von denen der eine kippbar, der andere

feststehend ist (Zahlentafel 2).

Zahlentafel 2. Vergleich zwischen den Leistungen zweier-
basischer Siemens-Martin-Oefen nach Gort.

Mindestkammerraum

75-t-Ofen
feststehend

200-t-Ofen
Kippbar

2 Pfannen zu

Gewicht der Schmelzung in t 82,8 je 107 t
Mittlere Jahreserzeugung in t 59 538 110 639
Herdflachenleistung in kg/m2-h 149,6 208
Kohlenverbrauch in kg/t Stahl 266,3 215,9
Dauer der Schmelzung von Ab-

stich bis Abstich ... 12 h 7 min 17 h 50 min
Dauer des Herdflickens je Ofen

und JaNnr e 236 h 9 min 15 h 10 min
Einsatz:

fliissiges Roheisen in % 49,89 22,30

festes Roheisen in % 1,73 0,15

Stahlschrot in % 42,84 76,63

Erz in % 4,11 0,01

Die groBere Leistungsfahigkeit des Kippofens, bedingt durch
den geringen Zeitverlust durch Stillegung fiir Ausbesserungs-
arbeiten, ist daraus anschaulich zu erkennen.

J) J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) S. 670/81.
2) Year-Book Am. Iron Steel Inst. 1926, S. 149/70; vgl. St.
u. E. 46 (1926) S. 1438/41.
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Die angegebenen Zahlen lassen sowohl nach Menge der er-
forderlichen feuerfesten Stoffe als auch nach den Leistungen
der verschiedenen Ofenarten schon erkennen, daB eine sach-
gemaBRe Wahl der Baustoffe die Wirtschaftlichkeit des Betriebes
erhdhen kann. Fir die Auswahl geeigneter Steine muB zuerst
die Temperaturbeanspruchung, der sie im Siemens-Martin-Ver-
fahren unterworfen werden, einer Wiirdigung unterzogen werden.
Nach Larsen und Campbell m)ist die Temperatur des Schmelz-
raumesnach unten begrenztdurch die Temperatur des schmelzenden
Stahles und liegt bei etwa 1482°; die obere Temperatur ist fest-
gesetzt durch das Schmelzen oder Tropfen der Gewdlbesteine
bei etwa 1635 bis 1677°. In langsam arbeitenden Oefen schwanken
die Herdraumtemperaturen von 1510 bis 1540°, in scharf arbei-
tenden Oefen von etwa 1593 bis 1635°. Ueberhitzungen bis zu
1650 bis 1700° treten h&ufig auf. Die Temperaturen der Wand-
flaichen an den oberen Kanalmindungen liegen in der Regel
40 bis 90° niedriger als die der Kammern selbst. Die Hdchst-
temperatur im oberen Gitterwerk ist sehr verschieden, wahr-
scheinlich liegt sie zwischen 1260 und 1430°. Besonders hin-
gewiesen wird auf die Wirkung, die geschmolzene Oxydteilchen
auf die Haltbarkeit des Gewdlbes und der Ofenwande ausiiben,
sowie auf die schadlichen Wirkungen von Staubablagerungen im
Gitterwerk der Kammern.

Die Verfahren zum Bau der Ofenherde haben sich mit der
Verbesserung der Arbeitsverfahren weiter entwickelt. Gegen-
wartig wird in Amerika allgemein der Herd auf einer Unterlage
aus Magnesitsteinen aus einer Mischung von gekdrntem Magnesit
und einem Bindemittel Lage fir Lage an Ort und Stelle gesintert.
Die wahrend des Krieges weit verbreitete Verwendung von Dolo-
mit als Ersatz fir 0Osterreichischen Magnesit ist groBtenteils
wieder aufgegeben worden.

Bei der Verwendung von dsterreichischem Magnesit ist es
gebrauchlich, 20 bis 25 % basische Siemens-Martin-Schlacke mit
75 bis 80 % Magnesit zu mischen, um ein gutes Sintern zu er-
mdoglichen; reiner Magnesit wird im allgemeinen nicht verwendet.
Der Widerstand gegen physikalische Einflisse, besonders gegen
Abrieb, hdngt vom Erweichungszustande des Herdes ab. Der Ab-
rieb ist am gréfRten, wenn die Schlacke schwach basisch und dinn-
flissig ist.

Die zum Flicken des Herdes aufzuwendende Zeit und Arbeit
sind betréchtlich. Vorwiegend wird zum Ausbessern Dolomit
verwendet, die Verwendung von Magnesit ist jedoch wirtschaft-
licher. Sehr ausgedehnt ist die Verwendung von Dolomit zur Aus-
besserung von Ausfressungen in Hohe der Schlackenlinie. Der
am besten geeignete Baustoff fiir die Herstellung und Ausbesse-
rung der Herde wére zweifellos ein solcher, der ohne Zusatz von
Bindemitteln verwendet werden kdnnte, um unerwiinschte Bei-
mengungen fernzuhalten.

Besondere Beachtung soll dem Verhalten des Herdes nach
der Inbetriebnahme geschenkt werden. Es scheint festzustehen,
dal ein mit einer kalkarmen Masse ausgestampfter Herd Kalk
aus der Schlacke aufnimmt, ohne dal der Umfang dieses Vor-
ganges bekannt ist.

Die Lebensdauer des Gewdlbes und der Wéande des basischen
Siemens-Martin-Ofens ist beschréankt, da die sauren Silikasteine,
die dafiir im allgemeinen zur Verwendung kommen, auf die Dauer
den Einflissen basischer FluRmittel nicht widerstehen kdnnen.
Die Arten der auftretenden Zerstérungen werden beschrieben,
jedoch kann an dieser Stelle nicht naher darauf eingegangen
werden. Trotz dieses Nachteils sind Silikasteine z. Zt. die besten
verfugbaren Steine fur diesen Zweck. Bei einem Werk konnte
die Lebensdauer der Ofenwénde durch Auftragen einer basischen
oder neutralen Aufstrichmasse mehr als verdoppelt werden. Der
erfolgreichste Versuch, die Lebensdauer der Rickwand zu ver-
groRern, besteht in der bekannten Abschrdgung der Rickwand.
Bei Kippofen ist die Rickwand an und fiir sich schon die Fort-
setzung des Herdes und wird wie dieser aufgebaut und ausge-
bessert. Die ideale Lésung der Steinfrage fur das Gewdlbe und
die Wénde basischer Oefen wére die Ausarbeitung eines basischen
Steines, der den scharfen Anforderungen des Siemens-Martin-
Ofenbetriebes gewachsen ist, und zwar in seiner chemischen Be-
schaffenheit, der Porositét, der Feuerstandfestigkeit sowie in der
W iderstandsféahigkeit gegen TemperaturWechsel und mechanische
Einwirkungen.

Fur die Ausmauerung der Zige wird ebenfalls ein Stoff ge-
fordert, der den hierbei auftretenden Beanspruchungen besser
gewachsen ist und besonders eine Verwendung ohne Wasser-
kiuhlung zuldBt. Das gleiche gilt fir die oberen Teile der Képfe,
wo ebenfalls die geforderten basischen Steine von Vorteil sein
wirden.

3 Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 75 (1927) S. 245/59;

vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 463/4.
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Stérungen in den Kammern werden groBtenteils durch
Staubablagerungen verursacht, die zu Verschlackungen fihren
und, wie durch neuere deutsche Arbeiten bekannt istl), die
Warmeubertragungsverhaltnisse wesentlich verschlechtern kénnen.
Schmelzerscheinungen treten in erster Linie in der Gaskammer
auf. Die Temperaturen werden angegeben fiir die Gaskammern
zu 1200 bis 1320°, fir die Luftkammern zu 1320 bis 1430°.

Die Lebensdauer der Kammersteine ist bei der Verwendung
verschiedener Brennstoffarten verschieden. Die Zahlentafel 3
gibt dafiir einige Beispiele.

Zahlentafel 3. Lebensdauer von Kammersteinen bei ver-
schiedenen Brennstoffen nach Quigley2 und Cornell.

Lebensdauer
Brennstoffe Quigley ggr:ﬂféll
Schmelzungen zungen
NatUrgas ..o 300 bis 600 1000
Koksofengas und Teer . . . . 200 ,, 300
Oel oder Generatorgas . . . . 200 ,, 300 500
Teer . 175 ,, 250
Staubkohle.... 7% o, 125 250

Zum Ausbessern der Damme, hauptsachlich an der Schlacken-
linie, wird allgemein Dolomit verwendet. Bei der Erzeugung von
hochwertigen, niedrig kohlenstoffhaltigen und legierten Stdhlen
muBl zum Ausbessern grofitenteils Magnesit benutzt werden.

Zur Ausmauerung der Pfannen wird ebenfalls die Entwicklung
eines basischen Putters empfohlen, besonders fur die Herstellung
hochwertiger, legierter Stdhle. Zu Ausbesserungsarbeiten haben
sich bei kleineren Pfannen Magnesitanstriche gut bewé&hrt.

Zum Schlu wird noch auf die Vorteile, die durch die Ent-
wicklung eines besonders feuerfesten basischen Steines zu er-
warten sind, verwiesen. Wesentlich ist, dal zur Verwirklichung
dieses Zieles Hersteller feuerfester Steine und Verbraucher zu-
sammen arbeiten. A. Kam.

Die Reinigung von Hochofengas.

Auf Grund seiner Erfahrungen in den Vereinigten Staaten
und seiner Studien auf einer Europareise im Jahre 1927 gibt
Arthur J. Boynton3) Uber die Gichtgasreinigung einen Be-
richt, wobei er weniger die einzelnen Verfahren beschreiben als
die Hauptmerkmale der wesentlichsten Arbeitsweisen kennzeichnen
will. Er stellt dabei einleitend fest, da insbesondere in Deutsch-
land der Gasreinigung eine groRere Aufmerksamkeit geschenkt
worden ist als in den Vereinigten Staaten, was neben anderen
Ursachen auf die hohen Brennstoffkosten im Verhéltnis zu den
Lohnen zurlickzufihren sei.

Unter den Verwendungszwecken des Hochofengases
erwéhnt Boynton u. a. die Beheizung der verschiedenen Walz-
werksofen mit einem Gemisch von Hochofen- und Koksofengas.
Hierzu sei ergdnzend auf die neueren StoRofen-Bauarten hin-
gewiesen, bei denen nur mit Hochofengas gearbeitet wird, beim
Vierkammer-Ofen mit Vorwarmung von Gas und Luft4), beim
Zweikamm ,-r-Ofen mit ausschlieBlicher Vorwarmung der Luft auf
1200 bis 1250°, wobei schon ein Gas mit einem Heizwert von
etwa 900 kcal/m3 zur Erzeugung hinreichender Temperaturen
genigt.

Mit der Reinigung des Gases durch Wasser ist an sich schon
eine sehr starke Abkuhlung des Gases verbunden; bei der
Reinigung mit Trocken- oder Elektrofiltern ist technisch eine
hohere Temperatur maglich. Es ist dabei jedoch zu beachten,
daR die Niederschlagung der verschiedenen im Gase enthaltenen
Déampfe erst bei etwa 90° praktisch beendet ist, so daB eine héhere
Temperatur bei der Reinigung eine vdllige Abscheidung dieser
Beimengungen unmdglich macht. Boynton ist aber der Ansicht,
daB man in jedem Falle das Gas nicht nur auf diese Temperatur,
sondern so tief wie mdglich, d. h. auf mindestens 30°, abkihlen
sollte, um den Feuchtigkeitsgehalt des Gases zu vermindern. Der
Schlammanfall ist méglichst niedrig zu halten, und aus diesen
Grinden erfolgt der letzte Teil der Kithlung bei der Trocken- und
Elektroreinigung zweckméaRig nach der Reinigung.

DaR bei der elektrischen Reinigung fiir die Abscheidung der
Staubteilchen ein bestimmter Feuchtigkeitsgehalt gewahrt
werden muB, héalt Boynton fiir eine Erschwerung des Betriebes.

4 A. Schack: Der EinfluB des Staubbelags auf den Wir-
kungsgrad von Gitterwarmespeichern. Arch. Eisenhittenwes. 2
(1928/29) S. 287/92 (Gr. B: Stahlw.-Aussch. 153).

2) Year-Book Am. Iron Steel Inst. 1923, S. 382/413.

3) Am. Inst. Min.Met.Engs. Techn. Publication Nr. 125(1928).

4) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 361/8.
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Dieser Vorwurf ist nicht verstdndlich, denn die Einfihrung des
Wassers in das Gas ist durchaus nicht verwickelt. Sie und damit
die Temperatur wird durch den Maschinisten an der Schalttafel
geregelt, wo sdmtliche MeRgerdte angebracht sind und von der
aus die ganze Anlage geleitet wird.

Boynton berlihrt auch die Méglichkeit, die elektrische Staub-
abscheidung mit oder ohne die sogenannte Gegenreinigung,
d. i. die Reinigung der Abscheidegefdle mit gereinigtem Gas im
Gegenstrom, durchzufiithren. Nach ihm ist das Verfahren ohne
Gegenreinigung billiger unter der Voraussetzung, daf3 der gleiche
Reinheitsgrad erreicht wird. Diese Annahme trifft aber bei ein-
fachem Gasdurchgang nicht zu, wie durch eingehende Versuche
nachgewiesen istl). Derselbe Reinheitsgrad kann nur durch Ver-
langerung der Abreinigungszeit, durch Verringerung der Stro-
mungsgeschwindigkeit oder durch einen langeren Durchgangsweg
erzielt werden. Boynton sagt selbst, daB bei Anwendung der
Gegenreinigung das Gas einen Weg von etwa 3,4 m, im anderen
Falle einen Weg von etwa 9,2 m im elektrischen Feld, d. h. inner-
halb der elektrischen Reinigungsgefélfe, zuriicklegt. Uebrigens
befindet sich in Witkowitz die einzige elektrische GroBanlage fir
die Feinreinigung von Hochofengas, lber die bis jetzt etwas be-
kanntgeworden ist, undbeiihr wird sowohl das Gegengasverfahren
als auch die Einstellung eines gewissen Feuchtigkeitsgehaltes
mit gutem Erfolg und ohne Beschwernis durchgefuhrt.

Die Reinigungskosten in Witkowitz werden von Boynton
zu etwa 21 Pf/IOOO m3angegeben. Er fugthinzu, daB zur Errei-
chung eines Maschinengasreinheitsgrades die Kosten etwa 31 Pf.
betragen wirden, was einer Steigerung von 50 % entsprechen
wirde. Nach friheren Angaben2) von Witkowitz betrédgt der
Reinheitsgrad bei einer Gasgeschwindigkeit von etwa 3 m/s 0,015
bis 0,020 g/m3; dieser gegeniber der kleineren Dillinger Anlage3)
etwas geringere Reinheitsgrad ist auf die besondere Staub-
zusammensetzung in Witkowitz zurlickzufiihren. Um den Staub-
gehalt unter 0,01 g/m3herabzudriicken, miBte die Geschwindig-
keit auf etwa 2,5 m/s vermindert werden, wodurch die Aus-
nutzung der Anlage auf finf Sechstel zurlickgehen, die Reini-
gungskosten sich also um ein Funftel steigern wirden. Unterstellt
man die Angaben von Boynton (21 Pf./IOOO m3) als richtig, so
wirden sich diese Kosten bei Erreichung des Dillinger Reinheits-
grades auf etwa 27 Pf. erhdhen. Tatsdachlich liegen aber die
Kosten fur die elektrische Reinigung in Witkowitz heute bei etwa
16 Pf/IOOO m3 sind also gegenuber den fruher angegebenen
W erten2) zuriickgegangen, was im wesentlichen auf die inzwischen
gesammelten Erfahrungen, angebrachten Verbesserungen und
auf die VergroBerung der Anlage zuriickzufuhren ist. Es ist zu
erwarten, daf die Kosten durch den vollstindigen Ausbau der
Anlage eine weitere Senkung erfahren werden. Als Durchschnitt
der Kosten fur NaBreinigung in Deutschland gibt Boynton
26 Pf./IOOO m3an, wahrend sie sich bei der Halberg-Beth-Reini-
gung auf 42 Pf., in einem Falle allerdings auch nur auf 24 Pf. be-
laufen sollen.

Die Ausfihrungen {ber die NaB- und Trockenreinigung
bringen dem deutschen Hittenmann nichts Neues. Boynton
zieht aus seiner Studie die SchluBfolgerung, daf die allgemeine
Anwendung der Feingasreinigung in Amerika zu befiirwortenist,
und daB die Arbeiten und Erfahrungen in Deutschland auf diesem
Gebiete fiir Amerika eine genligende Grundlage bilden.

R. Ddrrer.

Elektrische Einsatzéfen fur Kraftwagenteile.

Bei der Warmebehandlung von Kraftwagenteilen aus Stahl
findet die Anwendung des elektrischen Stromes immer gréRere
Verbreitung. So wurden in einer der groBten Kraftwagenfabriken
Detroits vier elektrisch heizbare Oefen in Betrieb gesetzt4), von
denen jeder eine Leistung von 444 kW hat und vier Reihen Ein-
satzkasten aufnehmen kann. Die Oefen sind 15,24 m lang und
haben 1,83 m lichte Breite; zwischen den Kastenreihen sind keine
Trennwdande vorhanden.

Zwei Oefen dienen zum Einsetzen von Kegelraderringen und
die beiden anderen fur Zapfen usw., die sofort nach Entleeren der
Kasten in Oel gehértet werden. Die Oefen sind in drei Raume ein-
geteilt, deren Temperatur einzeln durch selbsttatige MeRgerate
liberwacht wird, und zwar bestehen sie aus dem Vorwarmraum von
3,7 m Lange, dem Aufheizraum von 4,3m Lénge und dem Dauer-
glihraum von 7,3m Lénge. Die Heizkdrperin dem Vorwéarmraum
sind sowohl (ber als auch unter dem Herd angeordnet und haben
eine Leistung von 264 kW ; im Aufheizraum sind sie nur tiber dem
Herd angebracht und haben eine Leistung von 90 kW, wéhrend

) Vgl. St.u. E.44 (1924) S. 812.

2) Vgl. St.u. E. 47 (1927) S. 1937.
3) Vgl. St.u. E. 44 (1924) S. 809/14.
4) Fuels Furn. 6(1928) S. 1395/8.
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sie in dem Dauerglihraum sowohl uber als auch unter dem Herd
angeordnet sind und ebenfalls eine Leistung von 90 kW haben.
Sie werden mit Drehstrom von 440 V betrieben.

Die Einsatzkasten werden durch Druckstangen, die durch
Zeitregelgeréte in bestimmter Folge mittels Druckdl bewegt werden,
auf vier doppelten Rollenreihen in den Ofen beférdert. Die Rollen,
Schienen, Abstandsstiicke usw. sind aus besonderer hitzebestén-
diger Legierung hergestellt; die Schienen stehen 103 mm aus-
einander. Jede Kastenreihe hat ihre eigene Einsatztir, die sich
gleichzeitig mit der Betéatigung der vier EinstoRstangen selbst-
tatig 6ffnet und schlieft. Eine Pumpe fiir Druckdl bedient zwei
Oefen, und ein MeRgerat zeigt den Druck beim Vorwaértsschieben
einer Kastenreihe an.

Am Austrittsende des Ofens gelangen die Kasten auf einen
Rost, auf den ihr Inhalt ausgekippt wird, so dal das Kohlungs-
mittel hindurchfallen kann, wéhrend die kleineren Kraftwagen-
teile durch Kippen des Rostes in einen Hértebehélter gleiten, in
dem sich Hértedl in starkem Umlauf und ein Drahtkorb zur Auf-
nahme der Teile befindet, dagegen werden die gréReren Kraft-
wagenteile einzeln aus den Kasten heraus in einem nebenstehenden
Behalter gehartet. Fir zwei Oefen sind finf Mann ndtig, zwei
zum Fullen, einer zum Einsetzen der Kasten und zwei Mann beim
Hérten.

Die Kasten werden in zwei GréRen benutzt; die gréfReren
fassen 52 kg Kraftwagenteile und 11 kg Kohlungsmittel, die kleine-
ren Kasten dagegen etwa 10 Kegelradringe im Gewicht von
23 kg und etwa 8 kg Kohlungsmittel. Die Temperatur wird in
dem Vorwédrmraum auf 880°, in dem Dauerglihraum auf 915°
und fir andere Teile auf 880° und 900° gehalten.

Die Tiefe der Einsatzschicht betragt 1,1 bis 1,3 mm fir Per-
sonenwagen-Kegelradringe bei einer Einsatzzeit von 11 h, da-
gegen bei Lastwagen-Kegelradringen 1,4 bis 1,5 mm bei einer
Einsatzzeit von 12 h. Der Ofen leistet etwa 4,5 bis 5,4 kg je kWh
und kann 140 Kasten oder 35 Kasten je Reihe aufnehmen; alle
4% bis 534 min wird ein Kasten eingesetzt, so dal die gesamte
Einsatzzeit 10 bis 12 h betrdgt. Die Durchschnittsleistung jedes
Ofens betragt 120 Kegelradringe je h. ®ipl.=3n9- " mFey.

Maschine zum Vorrollen von Bldcken.

Zur Ergénzung der Mitteilungen Uber diese Maschinel) sei
noch eine der beiden Maschinen wiedergegeben (Abb. 1), die bei
der Witkowitzer Bergbau- und Eisenhitten-Gewerkschaft in
Witkowitz, Mahren, in Betrieb sind und nicht nur zum Vorrollen

Abbildung 1.

von runden Blocken, sondern auch zum Vorschieben von Brammen
dienen konnen. Die groften Brammen haben 200 X 1000 X
2000 mm und wiegen etwa 3,21, wahrend die kleinsten Brammen
50 X 500 X 800 mm und ein Gewicht von etwa 200 kg haben;
es konnen aber mit der Maschine noch Bldcke von 5000 kg vor-
gerollt werden.

Die Maschinen sind von der Maschinenfabrik Witkowitz
hergestellt worden.

Leistungsprufung von Schnellstahlfrasern.

Um zu untersuchen, welche Umstadnde auf die Leistung von
Schnellstahlfrdsern von Einfluf sind, benutzten J. B. Mudge und
F. E. Cooney?) eine Prifvorrichtung, deren Besonderheit darin

* St. u. E. 48 (1928) S. 625 u. 772.
2) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928) S. 221.
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Zahlentafel 1. Vergleich der untersuchten Fréser.

Fraser i Zusammensetzung in % Rock Gg?%mt
Hértungsart V\.’.e"' daver
Nr. w Cr \ harte in min
20 Flammofen 18 4 1 61 27,7
27 18 4 1 60 27,3
13 18 4 1 64 25,7
11 18 4 1 64,4 24,86
12 18 4 1 65 23,56
26 18 4 1 64,4 23,16
17 18 4 1 64 23,06
22 18 4 1 64 23,00
24 18 4 1 63 23,00
28 18 4 2 64 21,66
23 18 4 1 65 21,83
15 18 4 1 63 21,63
25 18 4 1 64 21,33
31 18 4 ICo 65 20,73
14 Salzbad 18 4 1 65 17,33
16 Bleibad 18 4 1 63 17,16
18 18 4 1 59 16,76
10 Salzbad 18 4 1 64 15,5
19 Bleibad 18 4 1 58 13,53
gegossener
30 Fraser 18 4 1 65 5,0
21 " 18 4 1 63 4,7

bestand, daB die fur die Versuche eigens hergestellten Fréser
wahrend der Arbeit mit einem Wattmeser in Verbindung standen,
wodurch sich ein MaR fir die im Verlauf des Schneidens auf-
tretenden Aenderungen des Druckes ergab. Als Werkzeug wurde
der in Abb. 1 dargestellte einfache Fréaser, als Werkstiicke ver-
gltete Chrom-Nickel-Stahlblécke mit einer Brinellhdrte von
etwa 290 Einheiten benutzt. Die Energiemessung verfolgte den
Zweck, anzuzeigen, wenn die Fréser bis zu einem gewissen Grade
abgenutzt waren. Man nahm dabei an, daBl Abnutzung und
Kraftverbrauch einander parallel laufen, und brach den Schnitt-
versuch ab, wenn der anfénglich bestehende Energieverbrauch
von 0,4 auf 0,6 kW gestiegen war. Aus Abb. 2 ist ersicht-
lich, in welcher Weise der Kraftverbrauch bei verschiedenen
Frasern zunahm. Um einen Frdser nachzuprifen, wurde er
dreimal nachgeschliffen und die gesamte Schnittdauer als MaR
seiner Leistungsfahigkeit ge-
nommen. Die Schnittzeiten
waren verhéltnismaBig kurz;
die Verfasser wollen aber
durchVorversuche festgestellt
haben, daR die Reihenfolge
der Leistungsfahigkeit von
der Umdrehungszahl unab-
héngig ist, d. h. daR der beste
Fraser immer der beste ist,
ganz gleichgultig, ob die Dreh-
zeiten kurz oder lang sind,
eine Annahme, der man mit
einigem Vorbehalt zustimmen
kann.

Das Ergebnis der Ver-
suche ist in Zahlentafel 1
kurz zusammengefalt.

Wenn man auch zugeben
kann, daR in der beschrie-
benen Weise Leistimgsver-
suche gemachtwerden kénnen,
so koénnen doch nicht alle
von den Verfassern gezogenen SchluRfolgerungen als richtig
anerkannt werden. Danach ergdbe sich z. B. aus Zahlen-
tafel 1, daB die Erw&rmung zum Harten im Flammofen
der Hartung aus dem Salzbad fraglos vorzuziehen ware. Diese
Feststellung muB starkem Zweifel begegnen, denn es wird im
Salzbad immer leichter sein, das ganze Werkzeug auf eine gleich-
maRig hohe Temperatur zu erwédrmen, ohne die Zahne zu be-
schadigen, was besonders bei feinen Schneiden wichtig ist. Die
Verfasser geben ubrigens gar nicht an, bei welcher Temperatur
aus dem Salzbad und bei welcher aus dem Flammofen gehartet
wurde. Einem unzweckmé&Rigen Hérteverfahren durfte es wohl
auch zuzuschreiben sein, daR die Kobaltstahle in ihrer Leistung
gegen die kobaltfreien zuriickstehen, da erstere einer besonders
hohen Héartetemperatur bedirfen.

Die Angaben Uber die gegossenen Fréser haben keinen be-
sonderen Wert, weil Analyse und Waéarmebehandlung fehlen,
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An&ildune 1. Ansicht der Vertuehsfriser.

Méglicherweise meinen die Verfasser einen Stahl mit 12 Cr
und 2% Co.

Was die Verfasser tber das Gefligeaussehen und {ber den
EinfluR der sogenannten Karbidseigernngen sazen. ist vollkommen
wertlos, da sie nicht angeben, aus welchen Steilen die Bilder ent-
nommen sind. Bekanntlich ist die Karbidbildonz trotz der Ver-

Jrarer
) | I

*

S f
cauflange ¢r m.

AbWdggg 2. Zm.a”me des Kuftrabnneés in AfchdagBEkeiz tuq
der Lairflange ffir Tersciiie®ene Fraser.

T

sehmiedung in der Mitte eines Frasers immer zrober als am Rande:
auch sind Karbidzeilen bei Schnellstahl in Stabform unvermeid-
LiehM. Die Verfasser besehen den auch in Deutschland oft ae-
maehten Irrtum, daB man. ohne
die GesetzmaBigkeiten, die hier
herrschen, genau zu kennen, un-
vermeidliche Erscheinunsen als
Fehler hinstellt.

Bemerkenswert ist schliel3-
lich noch, daB sich beim Ver-
gleich von Frésern aus Stabstahl
und gestauchten Scheiben keine

merkbaren Leistungsunter-
sehiede ergaben. D Arcambal
schrankte in der Erdrternng diese
Feststellung dahin ein, daB sie
nur fur kleinere Fraser gilt, etwa
bis zu emem Durchmesser von
100 mm. Der Berichterstatter
pflichtet dem bei, bemerkt aber,
dal der Unterschied nicht Gber
trieben werden darf.
F. Raputz.

Die Anomalien der NiekelsuLhle und ihre praktische Verwertung.

Leber das magnetische Verhalten und iber den Ausdehnungs-
koeffizienten verschieden legierter Nickelstdhle und deren Ver-
wendung berichtet Ch.-Ed. Gnillaume*>.

Der Forscher bringt zunéchst das bekannte Schaubild iber
elas magnetische Verhalten derartiger Stahle bei verschiedener
Temperatur fAbh.I). Eisen-Nickel-Lerierunzen bis zu etwa 27 :

sogenannte irreversible Xickelstahle. werden beim Erwarmen
inmagnetisch beim Durchschreiten der Kurve A—C. Die Umwand-
lungstemperaturbeiderWiederabkiihlungliegtaufder Kurve A—B.
Die Kurve D—E zeigt an. daB bei Xickelstdhlen mit mehr als 27°
Xi die magnetische Umwandlung sowohl bei der Erhitzung als auch

I) St. u. E. 44 (1924) S. 1133
* Rev. Met. 25 (192S) S. 35 43.

UibscAhs.

0p * *

N
i
4

ie

Abb- 3. AasdeiiiLacLgskoezfiHeziic®. der Siseii-Nick5l-Le£ienir.r=ii ieaeefz.
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bei der Abkihlung bei der gleichen Temperarar erfolgs. Bei
diesen reversiblen XickdstahleE. emsprioGV sowohl bei der Er-
warmung als ancii bei der Abkuhiuni einer bestimmten Temre-
rator eine ganz bestimmte mazneasche Satrtizung. A< i retrr
das Vertaner, des Ausdehnungskoeffizienten dieser Star e, nv
denen besonders der unter der Be*e*chjnmg Inv-Arstahl bekannte
Stahl « t 36% XL sowie die Stahle mit 42 bas 44% XL die die
Ausdehnung des Glases reizen, vickt” sind. Erwahnt wird ferner
ein Stahl mit etwa =>> . Xi. der die Ausdehnung der (blichen
Stahlsorten besitzt und fir Xonnal-Maistabe. che nicht rosten
sollen, im allgemeinen Maschinenbau Verwendung findet. Guil-
laume weist ferner darauf bin >Ad verschiedene Eisen-Xlckel-
Legierungen unter dem Xamen ...4n:baT~ fir Unruhen von Chro-
nometem Verwendung finden, nm einenvollstdndig zieieimadiizen.
v ..
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Abtudnt 1. ILignetiscae cmwan-ilunzstemreramren ¢er Sisen-Sarkd.-

Leg”enzgea.

Die Arbeit enthélt weiterhin Kurven, die die Beeinflussung des
Ausdehnungskoeffizienten von Stéhlen, die etwa 30% Xi ent-
halten. durch teilweise aus metallurgischen Griinden unver-
meidliche Beimengungen wie Mangan und KohlenstoR, ferner
Chrom und Kupfer zeigen. Abf> 3 zehzt zunédchst die Beein-
flussung des Ausdehnungskoeffizienten der Xickelstdhle durch
M.anganrusatz. Jede Lamelle entspricht einer Steizerumz des
Manganznsatzes um 1%. Abc. 4 zeigt, dal Kohlenstoff den Aus-
dehnungskoeffizienten am starksten erhdht. Etwas zem zer ist der
EinfluB von Manzan. Chrom und Kupfer. Aber auch diese Zu-

*s st ss ff js
W dcem *h

den Wert >e

A?MIduTg 3. VeriTdemz-:d:r Aus.. i: I-r E58*~--
Xickel-Leslmmu~rri doreri Xazg-AilLinisaca i.SaujzLai*>ieirv
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satze erhohen den Ausdehnungskoeffizienten in betrachtlichem
MaRe.

In der Arbeit wird ferner darauf hingewiesen, dal3 die ver-
schieden legierten Nickelstdhle nicht nur hinsichtlich des Ausdeh-
nungskoeffizienten, sondern auch beziiglich des Elastizitdtsmo-
duls starke Verschiedenheiten aufweisen.

Abbildung 4. EinfluB von Kohlenstoff, Mangan, Ohrom
und Kupfer auf den Ausdehnungskoeffizienten der
Eisen-Nickel-Legierungen.

Von Wichtigkeit ist die Verdnderung der Lédnge von Stdben
aus Invarstahl mit der Zeit. Die Ursache hierfir ist die Umwand-
lung des Zementits. Abb. 5 zeigt die Langenanderung verschie-
dener Nickelstahle mit unterschiedlichem Kohlenstoffgehalt je
m Lange durch Erhitzung auf 100°. Die Langenanderung ist je
nach dem Gehalt an Kohlenstoff und Nickel ganz verschieden.
Durch l&ngeres Anlassen auf 100 bis 150° mit nachfolgender sehr
langsamer Abkihlung, sogenanntes Altern, kann die Ldngenénde-
rung auf ein geringes herabgesetzt werden. Bei 43% Ni ist sie
ungeféhr Null, wird dann negativ und erreicht bei etwa 70% Ni
wiederum den Wert Null.

0¥°pC

W chellrr %

Abbildung 5. Langenénderung von Eisen-Nickel-Legierungeu mit verschiedenem Kohlenstoffgehalt

durch Erhitzen auf 100°.

Zusammenfassend enthélt die Arbeit von Guillaume wert-
volle Angaben uber die Eigenschaften und Verwendungsmaglich-
keiten hochprozentiger Nickelstahle. Beziiglich der Wirkung von
Kohlenstoff und Mangan auf den Ausdehnungskoeffizienten
dieser Stahle stimmen einige Ergebnisse des Berichterstatters mit
den Werten des Forschers im allgemeinen Uberein. Bei der Kurve,
die das verschiedene Verhalten des Ausdehnungskoeffizienten der
Nickelstahle wiedergibt, wére es zweckméRig gewesen, naher anzu-
geben, aufwelchen Zustand der Proben sich dieAusdehnungsmessun-
gen beziehen, zumal da von dem Forscher selbst auf den Einfluf
einer verschiedenen Wéarmebehandlung sowie auf die verringernde
Wirkung der Kaltbearbeitung auf die GroRe des Ausdehnungs-
koeffizienten hingewiesen wird. F. Pélzguter.

Geregelte Werkspost.

Innerhalb eines gréReren Werkes ist eine rasche und sichere
Beforderung der Post von nicht zu ubersehender Wichtigkeit.
Die Einfihrung einer besonderen Abteilung, die zu bestimmten
Zeiten Post abholt und zustellt, ist im folgenden kurz beschrieben.

Umschau.
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Den Betrachtungen ist ein gemischtes Eisenhuttenwerk mH
3500 Arbeitern zugrunde gelegt. Bisher war die Beforderung der
Post in keiner Weise einheitlich geregelt. Birodiener und Lauf-
burschen mufBten oft denselben Weg mit einem oder wenigen
Schriftsticken zurticklegen, um den Postverkehr innerhalb der
Abteilungen und Betriebe aufrechtzuerhalten. W erkstatten und
Betriebe, denen keine geeig-
neten Boten zur Verfliigung
standen, muRten Arbeiter mit
dieser Aufgabe betrauen. An-
gestellte kleinerer Abteilun-
gen, die aus Ersparnisgrin-
den mit anderen gemeinsam
einen Boten zur Verfiigung

Abbildung 2.
Postkasten.

Abt. 1, Postnummern auf
Schriftsticken (rechts ohen).

hatten, waren oft
gezwungen, ihn
durch langwierige
Ferngesprache an-
zufordern oder,
was leider genug
haufig  geschah,
eilige Sachen
selbst zuerledigen.
Die Einfiilhrung
der Werkspost be-
seitigte alle diese
Uebelstdnde. Fol-
gende MalRnahmen
wurden getroffen:
Alle Abteilungen
und Betriebe er-
halten Postnum -
mern, fir die
zweckmaBig die
Rufnummern des
Werksfernspre-
chers verwandt
werden. Die zur
Beférderung be- All. 3.
stimmte Post wird
nicht wie bisher mit dem Namen des Empfangers, sondern mit
dessen Ruf- oder Postnummer versehen, da einerseits die Haufig-
keit einzelner Namen, z. B. Miller, Meier, Schmidt, leicht zu
Verwechslungen AnlaR gibt, anderseits Zahlen schneller und leser-
licher geschrieben werden
kénnen als Worte. Vor-
teilhaft ist es, die Post-
nummern stets in der
rechten oberen Ecke der
Schriftsticke anzubrin-
gen und bei Vordrucken
eine FJache auszusparen
(Abb. 1). Die Zahlen be-
deuten: Das Schriftstiick
ging Uber 118 (z. B. Vorsteher des Einkaufes) nach 115 (Ein-
kaufer des Siemens-Martin-Werks) nach 160 (Betriebsleitung des
Siemens-Martin-Werks). Abteilungen, zwischen denen reger
Postverkehr herrscht, werden Ricklaufmappen einfithren, die
mit umsteekbaren Wechselnummern versehen sind. Zur Befdrde-
rung wird die mit den Empfangsnummern versehene Post in den
Postkasten geworfen, der eine zweckentsprechende Form haben
soll, wie dies aus der Abb. 2 ersichtlich ist. Die Postkasten tragen
ihre Postnummer und haben zwei Facher, je eines fir ein- und
ausgehende Post.

Zu bestimmten Zeiten beriihren die Postboten die einzelnen
Arbeitsraume, legen die beispielsweise fir 266 bestimmte Post
in das Fach ,Ein“ und nehmen die in Fach ,,Aus“ liegende Post
zur Weiterbeférderung auf. Drei Postboten genigen in dem
zugrunde gelegten Werk, um bei 300 Postnummern eine Zustellung
der Post von 2 zu 2 Stunden erfolgen zu lassen. Jedem Postboten
wurde ein Zustellungsbezirk innerhalb des Werkes zugewiesen und
ein Zustellungsplan aufgestellt (Abb. 3). Die Postzeiten missen
genau eingehalten werden und sind derart bemessen, daB der
Postbote auf eine vielleicht nicht fertiggestellte Post nicht warten

ES Hreuzv/iffss/e//e
G3AD/TKO li7r

Zustellungsplan fir den Postboten.
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kann. Zar Nachprifung der Zusteflungszeiten missen die Post-
boten an bestimmten Stellen Kontrollkarten stechen iR . An
der Kreuzungsstelle (R erfolgt durch einen Postkasten der
gegenseitige Pcstaustaoseh der Bezirke 1 bis 3. Die Postboten
sind mit zweckmagigen Taschen ausgeristet, die mehrere Féacher
haben, die fiur die Post von beispielsweise je 10 Postnummem
bestimmt sind. Den Postverkekr innerhalb des Hanptbiros
besorgt ein Birodiener.

Der Erfolg hei Einflhrung der Werkspost ist vor allem er-
zieherischer Art. Die Post der einzelnen Abteilungen muf zu
bestimmten Zeiten fertiggestellt sein. Betriebsberichte und
Rapportbiicher miussen zur festgesetzten Zeit ausgestellt oder
weitergegeben werden. Werkstoffproben und Analysen gelangen
rechtzeitig in die Laboratorien. Auch die Verteilung der Post
innerhalb der Biros und die Briefablage wird wesentlicherleichtert.

F.in weiterer Erfolg ist die Arbeitsersparnis. die sich am
deutlichsten aus dem Zeitaufwand ersehen 148t: wahrend friher
tatlich 260 Stunden von Laufburschen und Dienern fast nur fur
Postbeforderung zwischen den Biiros und Betrieben verwendet
wurden, nicht eingerechnet die von den Angestellten und Ar-
beitern ausgefiihrten Botengange, die sich zahlenméaRig schwer
erfassen lassen, versehen diesen Dienst jetzt drei Postboten und
ein Birodiener. XtpUJng. G. Veit.

Neujahrs-Plakene.

Das Hittenamt Gleiwitz der PreuBischen Bergwerks- und
Hitten-Akt.-Ges. hat auch fir das Jahr 1929 eine Neujahrs-
Plakette heraasgegeben. Die Plakette, in der eigenen Kunst-
gieRerei in Eisen nach einem Entwurf von Professor Rae misch.
Berlin, hergestellt, stellt einen Arbeitsvorgang in einer GieRerei
(Former beim AbguB eines Stiickes) dar und tragt auf der Rick-
seite die Inschrift: ..Das einzige Spiel, bei dem man nie verliert,
heit Arbeit.” 1Ar Preis fur die Plakette betrdgt 2.50 JiM : sie
kann vom Hittenamt bezogen werden.

Kaiser-Vilhelm-Institut fir Eisenforschung
in Dusseldorf.

Der EinfluR der Wainemperarar auf Streckung. Breitung und
Walzarbeit verschiedener Kohlenstodstahle bei einer DrahtstralRe.

In einer Arbeit von K. Hopferl} werden zunéachst die Brei-
tungsverhaltnisse an der Vorwalze einer DrahtstraBe eingehend
untersucht. Es wurden dabei die Walztemperaturen, die Werk-

1) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 10(1928) Lfg. 14, S. 283 300.
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Stoffe |weiche und harte Thomas- und Siemens-Martin-Stihle
und die Erhitzungsweise bzw. Vorbehan'ilnng iss Walzgutes ver-
&dndert. indem einmal Knuppel zur Verwaizang kamen, te aufp
einer kontinuierlichen Vorstrale der Drahtstrale aus Bldcken
von 130 mm T] in sechs Stichen heruntergevalzt wurden, ander-
seits Knlippel verwendet wurden, die in einem Ofen eine besondere
Zwischenwarmung erhalten hauen. In allen Fallen zeigte sich
eine starke Abhéngigkeit der Streckung von der Walztemperatur:
die Streckung nahm mit fallender Temperatur ab. An den letzt-
genannten Walzstaben war die Abnahme der Streckung wesentlich
geringer als bei Kniippeln, die ohne Zwischenwdrmung verwalzt
wurden. Die Ursache dieser Erscheinung liegt in der verschiedenen
Breitung des Walzgutes, da die Walzstdbe ohne Zwischenwiinnung
eine bedeutend héhere Breitung mit fallender Temperatur zeigten.
mshesondere standen die Breirungserscheinimgen hier auch in
einer weit héheren Abhéngigkeit von der Walztemperatur als bei
den zwischengewénnien Stdben. Die Erkl&rung fir 'iie starkere
Breitung der ohne Zwischenwédrmung verwalzten Kniippel dirfte
in der Oberflachenbeschaffenheit und in der Temperaturverteilung
der Stdbe zu suchen sein.

Als eine eigenartige Erscheinung ergab es sich weiterhin, 'laR
ein Siemens-Martin-Stahl mit 0.4-5  C stets die starkste Breitung
aufwies, wéhrend bei einer weiteren Erhdhung des Kohlenstoff-
gehaltes die Breitling wieder abnahm. Hier dirfte die Erklarung
vielleicht dadurch gegeben sein, dal der Formé&nderungswider-
stand dieses Stahles bei 9*» bis 10*» *nach Versuchenvon H. Hen-
necke ebenfalls hoher liegt als derjenige héher oder niedriger ge-
kohlter FluBstahle. Neben der Prifung der Gesamtkalibrierung
der Vorwalzen (funf Stiche erfolgte auch eine getrennte Unter-
suchung der Breitungerscheinungen fiir den ersten Stich allein.
Das Ergebnis war in beiden Féllen gleich.

Der Arbeitsbedarf der kontinuierlichen Vorstrecke sowie der
Vorwalze und der Fertigstrecke wunde aus den betriebsmaRigen
Unterlagen wie aus den Ablesungen wahrend der vorstehend ge-
schilderten Versuche ermittelt. Da ans den Versuchen von
H. Hennecke die Formé&nderungsfestigkeit der verwalzten Stéhle
und somit der theoretische Energiebedarf bekannt war. konnte
aus den abeelesenen Werten der Wirkungsgrad der Walzung er-
rechnet werden, der sich zu etwa 4% 0o ergab. Den hdéchsten
Arbeitsaufwand bendtigte auch hier der Siemens-Manm.-Hart-
stahl mit 0.45 }C, wéhrend héher und niedriger gekohlte Stahle bei
gleicher Walztemperatur einen geringeren Arbeitshedarf aufwiesen.
Im Ubrigen zeigte der Arbeitsbedarf bei allen Stahlen die bekannte
starke Abhédngigkeit von der Walztemperatur. K. Hypf-tr.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.
(PmzeRTXIACC Xr.Z vum 17. Jirnar 1929.)

KIl. 7a, Gr. 12, S 80558. Vorrichtung zum Wenden des
Walzgutes um 90° mittels Rollen an Walzenstralen fir Flach-
drahte oder -stdbe. Siemens-Schuciert-Werke. A.-G- Berlin-
Siemensstadt.

KL 7a, Gr. 22. D 55034. Auf Sohlplatten verschiebbares
Kammuwalzgeriist. Demag, A.-G., Duisburg.

KL 7 ¢, Gr. 1. M 106 333. Maschine zum Richten und Glatten
von Blech. Maschinenfabrik Fr. W. Schnatz. Weidenau (Sieg"

Kl. 7c, Gr. 1, U 8847. Maschine zum Richten und Glatten
von Blech. Karl Fr. Ungerer, Pforzheim. Arlinger-Weg 6.

KI. 7e, Gr. 1, U 8860. Vorrichtung zum Abstiitzen der Rieht-
walzen an Blechrichtmaschinen. Karl Fr. Ungerer. Pforzheim.
Arlinger-Weg 6.

Kl- 12e. Gr. 5. M 97 907: Zus. z. Pat. 446 008. Vorrichtung
rar elektrischen Gasreinigung. Metallgesellschaft. A.-G- Frank-
furt am Main, Bockenheimer Anlage 45.

KI. 18a. Gr. 6. H 118 S65. Dichtung fir Gichtglocken.
Hochofenwerk Libeck. A-G., Herrenwyk b. Libeck.

KI. 18¢c, Gr. 6, K 99 488. Vorrichtung zum Abdichten eines
zum Gliihen von metallischen Bandern bestimmten Durchzieh-
muffelofens. XtcL=3ng. Erieh-Giinther Kd&hler. Andernach.

KI. 18 ¢, Gr. 9. B 132 961. Vorschubvorrichtung fiur ununter-
brochen arbeitende Gluhofen. Otto Basson. Hannover-Linden.
Hamelner Str. 9.

Kl. 21 h, Gr. 29, G 71 417. Verfahren zum Elektroschmieden
von Formeisen. Ezio Giaeehino. Turin (Italien).

Kl. 24 c. Gr. 3,C40504. Sicherheitsvorrichtung fur Gaséfen,
welche mit dem Getriebe des Gasventils verbanden ist und heim

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprueherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Nachlassen des Gebldsewindmotorstromes in Tatigkeit tritt.
Compagnie des Forges de Chatiflon. Commentry et Neuves-
Maisons. Paris.

K.. i- c ' ' .-t .
welche auf die Winde des Gasschiebers einwirkt und diesen schlief3t,
sobald der Gasdruck unter eine bestimmte Hohe sinkt. Compagnie
des Forges de Chatillon. Commentry et Neuves-Maisons. Paris.

KIl. 24c. Gr. 7. R 64 771. Umsteuervorrichtung fir Rege-
nerativofen. bestehend aus umgekehrt U-férmigen Gasleitungs-
rohren. Francisque Paul RousseL ViHefranche. S_ Sadne Rhone .

KL 24 c. Gr. 10. H 116 694. Verfahren zar mkitfaédtigt» Yev-
brennung von Gas. flissigen Brennstoffen und Kohlenstaub in
einem Brenner. Hochofenwerk Libeck. A.-G- Herrenwyk
b. Lubeck.

Kl. 24e. Gr. 3. T 29908 Gaserzeuger fur staubférmige und
kornige Brennstoffe. 1.-G. Farbenindustrie. A-G— Frankfurt
am Main.

KI. 31a. Gr. 1, C 37 555. Kupolofen mit Vorherd und Ein-
richtung zum Beheizen des aus dem Schacht in den Vorherd ab-
flieBenden Eisens. Friedrich Wilhelm Corsai!i. Berlin
SW 11. Koniggratzer Str. 68.

KI. 31 K Gr. 11, M 91 619: Zus. z. Pat. 379 439. Kastenlose
Formmaschine mit durch PreRluft bewegter Abstreifeinrichtut-
gemél D. R. P. 379 439. Meier i Weichelt. Eisen- und ‘hahi-
werke. Leipzig-lindenau.

KI. 31 c. Gr. 5. G 70 41". Durch Hohlprédgen aus Riech her-

o 1 - . o\ . -
auf den GuBmodellen befestigt werden Wilhelm Grunewald.
Berlin SO 33. Moskauer Str. 22.

KI. 31 c. Gr. 17. E 36596. Verfahren zur HersteBug t b
VerbandguB durch Ein'ringen von 'tahl geringeren Hértegrades
in den flussigen Kern eines GuBetahlhloekes von vorzugsweise
héherem Kohlenstoffgehalt. Eisen- und Stahlwerk Hoesch. A-G.,
Dortmund.
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KI. 48 ¢, Gr. 7, St 44 291. Ofen zum Schmelzen von Massen
fur Emailleliberziige u. dgl. Stettiner Schamottefabrik, A.-G.,
vorm. Didier, Berlin-Wilmersdorf, Westfalische Str. 90.

KI. 81 e, Gr. 22, Sch 84 758. Schlepper zum Verschieben von
Stdben in beiden Richtungen mit zwei ineinander geschachtelten
Wagen. Schloemaim, A.-G., Dusseldorf, Schloemannhaus, Stein-
str. 13.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 3 vom 17. Januar 1929.)

KI. 7 a, Nr. 1059 356. Haspel mit gleichbleibender Umfangs-
geschwindigkeit fir Walzwerke. Rheinische Walzmaschinen-
fabrik, G. m. b. H., Koln-Ehrenfeld, Subbelrather Str. 405/7.

KI. 10 a, Nr. 1059 091. Vorrichtung zur Beobachtung hoch-
liegender Heizkandle von Kokséfen u. dgl. F. J. Colnn, A.-G,,
Dortmund, Beurhausstr. 14.

KI. 18a, Nr. 1059 080. Elektrisch beheizter Schachtofen.
Siemens-Schuckert-Werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 24e, Nr. 1059 338. Vorrichtung zum Entaschen von
Gaserzeugern. Motorenfabrik Deutz, A.-G., KdIn-Deutz.

KI. 31 b, Nr. 1058 822. Sandschleudervorrichtung mit
einem das Schleuderrad teilweise umspannenden endlosen Band.
Badische Maschinenfabrik und EisengieRerei, vorm. G. Sebold
und Sebold & Neff, Durlach i. B.

KI. 31b, Nr. 1059 211. HandpreB-Wendeplattenform-
maschine. Vereinigte Modellfabriken, Berlin-Landsberg a. d. W.,
G. m. b. H., Berlin N 39, Chausseestr. 86.

Deutsche Reichspatente.

KI. 49¢, Gr. 10, Nr. 465011, vom
14. Juli 1926; ausgegeben am 10. September
1928. Emil de Donato in Differdingen
(Luxemburg). Metallschere.

Der zur wagerechten Einstellung des
auf dem Sattel b sitzenden Untermessers e
dienende Steilkeil a hat auf entgegen-
gesetzten Seiten je einen Vorsprung c
und d, von denen der eine parallel zur
geraden und der andere parallel zur
schragen Flache des Keils lauft, wobei sie
in entsprechende Nuten von Sattel und
Tisch eingreifen, so daR durch Verstellung
des Keils a in der einen oder anderen
Richtung der Sattel b oder auch das
Untermesser e vor- und riickwarts bewegt
werden kann.

KI. 7b, Gr. 7, Nr. 465102, vom
6. September 1927; ausgegeben am 5. Sep-
tember 1928. Schloemann, A.-G., in
Dusseldorf. Verjahren zum Bilden der
Enden von Flacheisenstreifen auf Scheren
fur die Anfertigung von Rohren.
Beim Unterteilen des Walzstabes auf die Fabrikationslangen
wird das Beschneiden des Angelendes und das Vorrunden des-
selben auf ein und derselben Schere vorgenommen.

KI. 7 b, Gr. 13, Nr. 465 229, vom 13. Mai 1925; ausgegeben
am 11. September 1928. Karl Speiser in Duisburg-Meide-
rich. Verfahren zum Ausrecken voll- oder hohlwandiger Korper.

In pilgerschrittahnlich aufeinanderfolgenden Arbeitsgangen
wird das Werkstiick mit dem auszureckenden Ende zwischen zu-
nachst drucklose PreBstiicke, PreBwalzen od. dgl. eingefiihrt und
dann einem senkrechten oder nahezu senkrechten Druck der
PreBstiicke ausgesetzt, wéahrend gleichzeitig oder nach dem Ein-
driicken der Prefstiicke das Werkstiick mit einer an ihm angreifen-
den Antriebsvorrichtung unter den aufgedriickten PreRstiicken
durchgezogen wird.

KI. 7C, Gr. 1, Nr. 465421, vom 17. Dezember 1926;
ausgegeben am 17. September 1928. W eberwerke Siegen in
Siegen.  Blechricht- und -spann-

maschine.

Vor und hinter den eigentlichen
Richtwalzen a ist eine oder mehrere
Druckwalzen c von geringerer Lange
als die Richtwalzen derart an-
geordnet, daf sie zum Zwecke des
Richtens und Spannens von Blechen
an beliebiger Stelle gegen Hilfs-
walzen b oder Platten gedriickt wer-
den kénnen.

Patentbericht.
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KI. 7 b, Gr. 8, Nr. 465 496, vom 24. September 1927; ausge-
geben am 19. September 1928. Karl Breitenbach in Siegen
i. W. Verfahren zur Herstellung von Rohren und hohlférmigen
Werkstiicken mit unbegrenzter Lange und beliebigem Durchmesser
durch Umformen aus Blechen.

Die Bleche werden durch Formverdnderungsvorrichtungen
hindurchgefiihrt, die das Blech wéhrend des Umformungsvor-
ganges Uber den wesentlichen Teil des Innen- und AuBenumfanges
ohne Unterbrechung in der Bewegungsrichtung umfassen oder
mit kiirzeren Unterbrechungen, als es Formrollen oder Malzen
maéglich machen.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 465 621, vom 26. Mai 1927; ausgegeben
am 22. September 1928. Rudolf Traut in Milheim-Ruhr.
Schragwalzwerk zur Herstellung von Hohlblécken mit mindestens
drei als geschlossene Walzengruppe zusammengestellten und paar-
weise zusammen arbeitenden Arbeitswalzen mit gemeinsamem An-
trieb.

Die Walzen sind so zueinander angeordnet, daB die einzelnen
Walzenpaare wechselweise zum Walzen (zweckmaRig gleicher Er-
zeugnisse) in gleicher Walzrichtung bestimmt sind.

Kl. 7 a, Gr. 21, Nr. 465 622, vom 28. Juni 1927; ausgegeben
am 22. September 1928. Kalker Maschinenfabrik, A.-G., in
KdlIn-Kalk und Heinrich Noleppa in Troisdorf b. Koln.
Vorrichtung zum reibungslosen Ein- und Abfiihren von Kuhl-
flussigkeit in das Innere von Walzen.

In den Kihlraum a
der zu kihlenden
Walze bragt ein festes
Zuleitungsrohr d, das

mit ringférmigem
Spielraum e voneinem
sich mit der Walze
drehenden Mundstick
czur Kuhlwasserrick-
leitung umgeben ist.
Damit nun der Hohl-
raum a stets vollig
ausgefillt ist, muB der Spielraum e an Querschnitt kleiner sein
als der Querschnitt des Zuleitungsrohres d.

KIl. 18 b, Gr. 15, Nr. 466 134, vom 11. Dezember 1925; aus-
gegeben am 1. Oktober 1928. Fried. Krupp, Grusonwerk,
A.-G., in Magdeburg-Buckau. Beschickungsvorrichtung fur
heiRgehende Oefen, insbesondere Drehrohrofen.

Der in den Ofen
hineinragende Teil a,
der aus einem Kratz-
band, einer Schnecke,
einer Schittel- oder
StoRrinne besteht, ist
durch eine dachartig
ausgebildete Haube b
Uberdeckt, die den
Teil a von oben her
seitlich umfaft und
Gber sein vorderes
Ende hinwegragt, so-
wie in bekannter Weise wie bei Greiferarmen von einem
mittel durchflossen werden kann.

KI. 18a, Gr. 6, Nr. 466 627, vom
22. Februar 1927; ausgegeben am 9. Oktober
1928. Heinrich Rdésener in Duisburg-
Meiderich. Sturzmantel fur die Gicht von
Schacht-, insbesondere Hochofen.

Der untere Teil des Sturzmantels a
ist durch einzelne, auswechselbare Glieder-
platten b geschitzt. Die Gliederplatten
greifen dabei entweder mittels Doppel-
haken in Oeffnungen des Sturzmantels
ein, oder sie sind am Umfange des Sturz-
mantels pendelnd aufgehéngt.

KIl. 18a, Gr. 16, Nr. 466 628, voml
1 Juni 1924; ausgegeben am 9. Oktober!
1928. Askania-Werke, A.-G., vormals
Centralwerkstatt Dessau, und Carl
Bamberg-Friedenau in Berlin-Frie-
denau. Winderhitzer, bei tvelchem die
gesamte Verbrennungsluft unter Druck ein-
geflihrt wird. |

Der Druck wird mit einem injektorartig wirkenden Druck-
luftgeblase erzeugt, das von der Kaltwindleitung gespeist wird.

P HHHHHIHIHIA

Kuhl-
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Statistisches.

Die Leistung der Walzwerke einschlieRlich der mit Omen verbundenen Schmiede- und PreBwerke

im Deutschen

Reiche im Dezember 19281'.

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

Sieg-.Lahn-
Dilgebiet u.
Oberhessen

Nord-. Ost- Land d
Schlesien and Mittel- an sc i
Sachs« deutschiand
deutschland
* t & t

Monat Deiem ber (1938: 24 Arteitstage. 1937: 26 Artenstace'

Halbtene mm Absatz bestimmt . | 56 554
Eisenbahnob«baustoffe ... 76 166
Formeisen (aber 80 mm Hohe)

and Universaleisen............. 51415
Stabeisen and kleines Formeisen . 175 950
Bandeisen ... 28180
W alzdraht.....cis 88 628
Grobbleche (4,76 mm u. darib«) 45 422
Mittelbleche (von 3 bis unter

476 M M ) e 10058
Feinbleche (von iber I7bis unter

3 M M ) oo esneeennes 12 113
Feinbleche (von {ber 0,33 bis

I1mm) 13893
Feinbleche (bis 0,33 mm) . . . . 3155
WeiBbleche .
Bohren 63 583
Sollendes Eisenbahnzeug 11324
Schmiedestlicke. ..o 13 S28
Andere Fertigerzeugnisse 3893
Insgesamt: Dezember 1938 657 661

davon geschatzt.....ns 6 350
Insgesamt: Dezember 1937 841137

davon geschatzt....inns 6 350

Monat Januar

1203 2611 4555 648
— 5601 7589
— 28 399 10 260
4338 10 303 20093 13 950 9 446
3061 613
7 641%) — — *)
6 547 8164 2311
2146 3043 523
9 700 3874 2363
9870 s 994
266«) — —
9425 - - — -
— 7651 —
— 596 1507
1177 350 836
1177 322
41415 30190 76 424 38 385 19 538
715
50 305 38494 1 83 508 47 390 25410

bis Dezember

Durchschnittliche arbeitstagiiehe Gewinnung

(1938: 306 Arbeitstage. 1937: 306 Arbeitstage'

Halbzeug zum Absatz bestimmt . 874 340 15683 46 300 38 2*4 19675
Eisenbahnoberbaostoffe.............. 1091 673 — 75 690 108 591
Formeisen (b« 80 mm Héhe)

und Universalei* en ... 704108 - 344 198 130 374
Stabeisen und kleines Formeisen 2304339 53 SOI 147 946 300 257 173 500 118 858
BandeiSen . 430033 [ 23 755 8353
W alzdraht...cooinervscces 1067 440 83133 *)
Grobbleche (4,76 mm u. dariib«) 644 964 36 422 121977 586
Mittelbleche (von 3 bis untc«

476 M M ) e 133 593 23042 41533 12 755
Feinbleche (von b« 1 bis unter

I 188 453 143 278 41758 7493
Feinbleche (von (b« 0,33 bhis

1M M ) e 163 291 156 342 98 5)3
Feinbleche (bis 0,33 mm) . . . . 63 300 9687«) — —
WeiRbleche .o, 135 779«) - ) — —
Rohren 753 463 — 74 769 —
Sollendes Eisenbahnzeus 133 437 — 9099 17311
Schmiedestlicke. ..o 190 803 15059 13513 67i9
Andere Fertigerzeugnisse 47 864 13 046 4107
Insgesamt: Januar bis Dez. 1938 8 870 694 567 438 414703 975 118 168 15) 266 438

davon geschatzt ... 69 350 715
Insgesamt: Januar bis Dez. 1937 9935637 574 972 449738 1039 769 556 556 310111

davon geschéatzt. .. 76 300 —

') Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- and Sahl-Industrieller.

Durchschnittliche arfcenscagiicLe Gewinnung
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Deutsches Bach insgesamt

1938

65 571

89 356

30074
233 98¢)

31851
96 269

63 444

14 769
28 050

33 757
3421
9 435

71233

13337

16 691

4392

863 613
7065

35384

9*4 192
1276 954
1178 680
3099 191

467 041
1150573

884 043

205 328

400 982

413136

73 887

135779

838 233

159 337

235113

65017

11 563 590
70 565

37 786

s) Einseri et.:.ch Siuddetpsciland und Sachsen.

1937

84423
123 384

108 358
292 960

46 315
96 465

91409

17 686
34724
41628
6488
11732
68 371
23 718
26 461

10 522

1085 244
6 350

41 740

921 629)
1 751968
1270 325
3412 696

522 182
1149 219

1163 593
234633
382 458

443 064

66 439
128 357
787 439
223 564
295 701
107 515

12 866 773
76 2>*

42 >18

1 Siete Sieg-, Lahn-,

Diligefciet und Obertessen. *) Ohne Schlesien. ‘) EinschlieRlich Nord-, Ost- and Mitteldeutschland. *1 Siehe Eheinland und Siec.-iind.
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Die Ruhrkohlenférderung im Dezember und im ganzen Jahre 1928.

Im Dezember 1928 wurden insgesamt in 233/8 Arbeitstagen
8865909t Kohle gefordert gegen 8930 016 t in 243/s Arbeits-
tagen im November 1928 und 10 130 155t in 253/8 Arbeitstagen
im Dezember 1927. Arbeitstaglich betrug die Kohlenférderung
im Dezember 1928 379 290 t gegen 366 360 t im November 1928
und 399 2181im Dezember 1927.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im De-
zember 1928 auf 2 265 8491 (taglich 73 092t), im November 1928
auf 1903 5331 (tadglich 63 4511), im Dezember 1927 auf 2502 2411
(tagl. 80 717t). Aufden Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die Brikettherstellung hat im Dezember 1928 insgesamt
243 446 t betragen (arbeitstaglich 10415 t) gegen 269 824 t
(11 0701) im November 1928 und 329 4321 (12 9831) im Dezember
1927.

Die Gesamtzahl der beschéftigten Arbeiter stellte
sich Ende Dezember 1928 auf 365 247 gegen 307 335 Ende No-
vember 1928 und 398 043 Ende Dezember 1927.

Die Zahl der wegen Absatzmangels eingelegten Feier-
schichten betrug im Monat Dezember 1928 — nach vorlaufiger
Berechnung — insgesamt 221 503 (arbeitstaglich 9426) gegen
580 649 (arbeitstaglich 23 821) im November 1928.

Die Bestdande an Kohlen, Koks und Pre Bkohle (das
sind die auf Lager, in Wagen, in Tirmen und in Kahnen einschl.
Koks und Prefkohle in Kohle umgerechnet) stellten sich Ende
Dezember 1928 auf rd. 3,10 Mill. t gegen 3,35 Mill. t Ende No-
vember 1928. In diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagern
vorhandenen verhéltnismaRig geringen Bestdnde einbegriffen.

In der nachfolgenden Aufstellung ist die Kohlenférderung
des Ruhrgebietes in den einzelnen Monaten der Jahre 1928 und
1927, des ersten Nachkriegsjahres 1919 und des letzten Vorkriegs-
jahres 1913 enthalten. Die arbeitstagliche Férderung ist in Klam-
mern gesetzt.

1913 1919 1927 1928
Schichtdauer unt. Tage (einschl. Ein- und Ausfahrt)
8h bis 31. 3.
7/2hvom 1.
8/2 h bis 8 4. 8 h 8 h
7 hseit 9. 4.
Monat t t t t
Januar ... 9 786 005 6 263 070 10 288 511 10 295 342
(389 493) (248 042) (422 093) (481 769)
Februar....... 9194 112 5430 776 9826 231 10631 212
(383 088) (226 282) (409 426) (461 248)
MArz...vivinien 9181 430 6299 591 10869 881 10 857 844
(382 560) (242 292) (402 588) (402 142)
APTiloen. 9969 569 2132 607 9129 622 9053 128
(383 445) (88 859) (380 401) (393 614)
Mai 9 261 448 5826 873 9479 284 9087 122
(381 915) (233 075) (379 171) (363 485)
JUN i, 9586 385 5607 977 9169 515 8893 277
(383 455) (241 203) (388 128) (359 324)
JU i 10150 347 6696 813 9681 810 9418 920
(375 939) (248 030) (372 377) (362 266)
AUQUStrs 9795 236 6518 894 9926 411 9817 489
(376 740) (250 727) (367 645) (363 611)
September 9696 397 6 580 219 9692 955 9141 278
(372 938) (253 085) (372 806) (365 651)
O ktober.... 9895 090 6945 901 9986 501 10 185 513
(366 484) (257 256) (384 096) (377 211)
November............. 8932 276 6 172 248 813 235 8930 016
(386 261) (265 473) (404 669) (366 360)
Dezember 9101 858 6471 130 10130 155 8 865 909
(377 279) (266 851) (399 218) (379 290)
Januar-Dezember®). 114529 928 71155612 117994 111 114577 050))
(379 710) (236 397) (389 902) (377 9861)

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie
Deutsch-Oberschlesiens im November 19282).

Oktober 1928 November 1928

Gegenstand
t t

Steinkohlen ... 1849 978 1734 216
132 197 132 163

34 081 31 185

5 693 5 700

Teerpech und Teerdl . . . 57 52
Rohbenzol und Homologen 1883 1939
Schwefelsaures Ammoniak . 1928 1932
Roheisen.. 20 176 17 298
FluRstahl.. 49 392 42 643
StahlguBR (basisch u. sauer) 1061 906
Halbzeug zum Verkauf 4 027 3135
Fertigerzeugnisse ...ooeveenne 31 371 29 240
GuBwaren Il. Schmelzung 2717 2 469
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Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und
Eisenhittenindustrie im November 19283).

Oktober 1928 November 1928

Gegenstand

t t
2 853 245 2 803 051
142 289 138 490
6 753 6 520
Teerpech 885 1013
Teerdle 499 549
Rohbenzol und Homologen 1856 1774
Schwefelsaures Ammoniak 3 068 2 979
Steinkohlenbriketts 21 782 27 346
Roheisen.. 42 090 41 840
FluBstahl 90 146 85 327

Fertigerzeugnisse der Walz-

werke 66 490 60 970

Luxemburgs Roheisen- und FluBstahlerzeugung
im Dezember 1928.

Roheisenerzeugung Flu Bstahlerzeugung

1928 £§ ? o & 3 §z B .

Bt 3 g »= 3

t t t t t t %
Januar . . 221997 7560 45 229602 209516 2666 757 212939
Februar 214 239 5855 20 220114 202150 2180 723 205 053
Marz . . . 233149 6155 930 240234 217 175 2479 655 220309
April 219652 6284 1047 226 983 201235 722 629 202 586
Mai ... 226087 6884 835 233806 213456 642 658 214 756
Juni . . . 226646 3838 — 230484 213188 1482 255 214925
Juli . .. 221622 3185 — 224807 205645 1951 91 207 687
August . . 230471 3050 — 233521 222155 1722 305 224182
September 228 477 2880 15 231372 206950 1526 687 209 163
Oktober 232819 2045 665 236429 225116 3179 678 228 973
November 224472 2935 1120 228527 209910 2830 674 213414
Dezember 230972 3210 _ 234182 214970 2104 716 217 790

Insgesamt 2710603 54781 4677 2770061 2 541 466 23 483 6828 2 571777

Japans AuBenhandel im Jahre 19274).

Einfuhr Ausfuhr
19265) 1927 19265) 1927
t t t t
2044726 2703125 2631761 2208224
6 218 4 419 — _
Eisenerz. 798 089 943 706 - -
Manganerz.. 97 237 1634 1442
A lteisen.. 80 687 229 716 10 323 8759
Roheisen.... 402 290 476 084 - -
Eisenlegierungen .. 3330 50 873 - —
Rohblécke und Halbzeug 34 525 88 735 273 331
Stab- und Formeisen 280 141 207 525 10 391 10 604
W alzdraht.. 118 753 109 813 — —
Bleche 314 126 304 287 - -
Draht 36 884 12 129 646 1064
Bandeisen . 15151 14 941 — —
Rohren- und ItdhrenVerbin-
dungssticke . 52 328 56 780 2 567 2 309
Schienen und Eisenbahnober-
bauzeug .. 98 940 93 572 10 719 186

Mexikos Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 19276).

In Mexiko wurden im Jahre 1927 rd. 41 860 t Roheisen
(1926 :38 600 t) und 52 550t (1926: 50 162 t) Stahl erzeugt. Die
Walzwerke stellten u. a. 32537 t Formeisen, 17 275 t Stabeisen,
15037 t Schienen und 4198 t legierten Stahl her.

Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im vierten Vierteljahr 1928.

Nach dem von ..Lloyds Register of Shipping“ verdffentlichten
Bericht Gber die Schiffbautédtigkeit im vierten Vierteljahr 1928
waren am 31. Dezember 1928 in der ganzen Welt 622 Handels-
schiffe Gber 100 B.-R.-T. mit 2618 001 gr. t gegen 587 mit
2521 342 gr. t im dritten Vierteljahr 1928, ausgenommen Kriegs-

*) Die Jahreszahlen sind durch besondere Erhebungen nach-
traglich berichtigt, so dal die Aufrechnung der einzelnen Monats-
zahlen nicht die Summe ergibt. — 4) Vorldufig.

2) Oberschi. Wirtsch. 4 (1929) S. 54 ff.

8) Vgl. Z. Berg-Hittenm. V. 68 (1928) S. 50 ff.

4) Nach Comité des Forges de France, Bull. 4063 (1928).
5) Berichtigte Zahlen.

6) Iron Coal Trades Rev. 117 (1928) S. 912.
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schiffe, im Bau. GroBbritanniens Anteil hieran ist in Zahlen-
tafei 1 wiedergeseben.

Zahlentafel 1. Im Bau befindliche Schiffe in

GrofRbritannien.

ib WI Sept. Am 31. De». Am 31. Des.
L»27

An- Brutto-  Ap. Brarto- 5, Frurto-

inh 1 ri~ ~ Tonnen- . Tonnen-

: s&hl 188N gepalt

a) Damp isehiife

aas Seahl ... MO 588€75 1»2 T»10C  »In  »22€34
Hoia and anderen.
Baustoffen . . . . - — — _ 1 _
zusammen 1« 1»2 "5 . 232
b) M otorschiffe
ios Srafii e 58 «T 333 SS 333743 B BHRTM
iis Hoia and anderen
Baustoffen . . . . 2«5 2*3 1%»
zusammen m Set 70 3B»>MC *4  «32 894
c> Segelschiffe
ios Stahl . . . . .. u 3457 » 1(80 10 3'»5
A Hoéfa and anderen
Baustoffen . . . . — — — — 2 280
zusammen 14 31ST » 1*580 12 4 185
a“bandc insgesamt . . 234 271 1242794 338 157» 713
Zahlentafel 2. Im Ban befindliche
Dampfschiffe
Brutto-Tonnen-
Xrvrahl gehalt XnrahT
GroObritan nien 192 70510*5 70
Andere Lander 130 30(447 187
Insgesamt 342 1211353 257

In der ganzen Weh war am 31. Dezember 1925 der in Zahlen-
tafel - angegebene Brntto-Tonnenrehait im Ban.

Die zn Ende der Berichtszeit in GroRbritannien im Ban be-
findliche Tonnage war 153 CG34 t hoher als am Ende des Vor-
vierteljakrs and 336 919 t geringer als im vierten Vierteljahr 1927.
Von der Gesamtzahl wurden 953 464 t fir inlandische Eigner
and 259330 t fur aaslandische Rechnung gebaut. Wéhrend der
Berichtszeit worden in der ganzen Weh insgesamt 217 Schiffe
mit 650 727 B.-R.-T. neu aufgelegt: davon entfielen aaf GroR-
britannien 131 mit 431 75S t und aaf Deutschland 3 mit 1500 t:
vom Stapel gelassen wurden insgesamt 1S5 Handelsschiffe mit
zusammen 507 575 B.-R.-T., davon in GroBbritannien 56 mit

Wiruekafiidkt Rmmtitknn.

Motorschiffe

Stahl -ind Eisen. it

Zahlentafel 3. GroBenrerhiltnisse der am 31. Dezember
1928 im Ban befindlichen S hiffe.

Boi —r s

E= g — [
Brit. BesitanntTMi.....cccccoee. 15 1 — — 15!
Danaiir..... 11 2 11 == = 5 {
Danemark . 413 1l 1 1 [— — — 2
Deutsches R eich. 24 110 5 I» € i) i
srmkreich € 4 71— | 2 22
GfotettaiHttHi xn>i Iriand . »9 32( «él 2» 12 13 € 7 2*2

t1x 5 5 3 2 4 3[— 38
Italien 13 13 * 3i— — — 11— 35
Japan. € 3 2 2 2 | a l—. Lt
Vorwehen 2
Schweden » % g 5 3 — — 24
Ter. Staaten .. 11 2 2i— — — | I
Amfere Lander . . . . .. s — 2 «8

Zusammen 241 »4 US *57 33 24 115 12 599
245 ST5 t. in Etetrtschland 3 mir 4955 t tmd in den Vere;r rren
Staaten 11 mit 5919 t. An Oeltanfcschiffen von 1™>X*: md
dariiber waren zu Ende des Monats Dezember 1925 msgesam: 51
mit 361 9T_ B.-R.-T. im Bu: dam 31 mit 1743761m Cwl
britannien. 3 mix 27 ¢*><t in Deutschland and | mit 6t»»' t in
den Niederlanden.

AuBerhalb GroRbritanniens waren nach —tloyds Re.
gjsfctf* nageauat 351 ScMflr mit 1315307 B.-R.-T- (pe-

Schiffe in der ganten Welt am 31. Deiember 192S.

Segeischirre Zusammen.

Brutto-Tonnen- . Brutto- Brutto-Tonnen-
gehaft \nkhi 1 onneneehaft XTwhr rehalt
53% >>8 » I CM 271 1242 TM
85» M 14 CMC 351 | 375 347
1 395 88 23 10 380 522 2 *518 00l
gen 353 mit 1431-552 t im Vorvierteijahr im Bao. Davon

entfielen auf

im 31. De*. L‘I> im 31.Des. M9i

An- An-

cihTR-R-T ahi R-R-T.
las Deutsche lek i . 70 382422 Déanemark . ... . 30 82780
Holland 38 152 22» Ue Verein. Staaten . 22
Frankreich.. 25 Irfl 539 Norwegen . ... . » 28 =5
Japan 1» 118580 Danrefy..civviiinnns S 18812
Schweden .. . 24 »9 244 britische K-m-micn _ - 17 10 338
ItalieneinschL Triest . 37 »3 31* sonstige TAnifur- . _ . 50 LO 708

Ueber die GroRenverhéltnisse der am 31. Dezember 1925 in
den einzelnen Landern im Ban befindlichen Ikunpfer and Motor-
schiffe gibt Zahlentafel 3 AufschluB.

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat den
Verkauf fiir den Monat Februar 1929 zu unverédnderten
Preisen aufgenommen: auch die Zabhm --vhedin -tttgen haben
keine Aenderung erfahren.

Die Lage des deutsehen Maschinenbaues im Dezember 1298. —
Die im November zu beobachtende Zuriickhaltung der Inlands-und
Auslandskandschaft wurde im Dezember nur zdégernd aarge-geben.
Dieser Monat brachte nur eine geringfiigige Zunahme der Be-
stellungen. die hauptséchlich darauf zuriickzufiihren ist. daB die
wegen des Arbeitskampfes im November zuriickgestelhen Auf-
trage als zusatzliche Bestellungen zu den laufenden Dezember-
auftrdgen hinznkamen.

Die Bemihungen der Firmen, die durch die Arbeitsunter-
breehung verursachten Ueberschreitungen der Lieferzeiten soweit
wie moglich zu verringern, lieBen die durchschnittliche Wochen-
arbeitszeit im Dezember ein wenig ansteigen und verhinderten
ein starkeres Nachlassen des Beschaftigungsgrades. Dieser sani
infolgedessen nicht wie in den vorhergehenden Monaten um 1 oder
2 %. sondern nur um etwa 0,5 0o.

Das Jahr 1928 bot fir den deutschen Maschinenbau das Bild
einer seit dem Frihjahr langsam abbrockelnden Wirtschaftslage.
DerAuftragseingang ausdem Inlande, der von seinem letzten
Héhepunkt im Frihsommer 1927 sich bis November 1927 stdndig
verringert hatte, setzte, nach einer geringen Besserung, seit Méarz
1925 seine Abwartsbewegung wieder fort, die sieh im 2. Halbjahr
1925 noch verschirfte. Die Abschwichung auf dem Inlandsmarkt
konnte jedoch in gewissem Grade durch vermehrte Hereinnahme
von Auslandsauftragen wieder ausgeglichen werden.

Infolge der Fertigungszeit fir Maschinen von durchschnittlich
4 bis 6 Monaten wirkten der Auftragsbestand von Anfang des
Jahres 1925 und die Auftragszuginge der ersten 3 Monate noch,
bis in das 2. Halbjahr 1925 hinein glinstig auf den Beschafti-
gungsgrad. so dal dieser noch auf etwa 75 . der Leistungs-
fahigkeit gehalten werden konnte. Erst in den letzten Monaten
ging er bis auf etwa 70 °0 zuriick.

Trotz sinkender Marktlage sowohl im Maschinenbau als
auch in der Gesamtwirtschaft konnten die Selbstkosten nicht
mgesenkt werden, wie es natiirlich und notwendig gewesen ware,
vielmehr haben sie sich in ihren wichtigsten Bestandteilen im
Laufe des -Jahresnocherhdht. Loéhne. Rohstoffpreise und Frachten
and gestiegen. Diese Entwicklung der SfeAatknln, DsWider-
str-ioh zur Wirtschaftahnngng, wird bei weiterer Fartdns
unvermeidlich zn einer Krise und zu entsprechender Arbeits-
losigkeit fiihren.

Als wichtigste Erzeagungsmittei-Industrie wird die Mi-,
schinen-Industrie in besonderem MaRe auch von dem andauernden
schweren Kapitalmangel der deutschen Wirtschaft betroffen
Der Hoéhe des ZinsfuBes entspricht die tatsdchlich erreichbare
Wi irtschaftlichkeit nur in Ausnahmeféllen. Auch dies ist ein Zu-
stand. der unbedingt Abhilfe verfangt.

Erhéhung der Saarkohlecpreise. — Mit Wirkung vom 1. Ja-
nuar 1929 an hat die Verwaltung der Saargruben die Brenrstcff-
verkaufspreise um durchschnittlich 3 0, erhéht. Die neuen Preise
stellen sich wie folgtl"

Vgl. Saar-Wirtsch.-Zg. >4 (1929) S. 7.
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In Fr. je t frei Eisenbahn-
wagen und Grubenbahnhof
bei Abnahme von mindestens
KohlenSorten 300 t

Fettkohlen Flammkohlen

A 1 B Al A2 B

Ungewaschene Kohlen:
Stiickkohlen bis 80 oder bis 50 mm. 149 146 149 146 143

- o 35 M M s — . — — 139
GrieB aus gebrochenen Stiicken . . 152 149 — —
Forderkohlen (bestmelierte) . . .. 116 — 116 n - -

(aufgebesserte) . 127 - 127 121 123
(geklaubte) 119 — — 117 114

» (gewdhnliche) .. 110 — 110 102 -

.RohgrieR (grobkornig).......venn 94 92 — - -
. (gewohnlich) 91 89 — 90 -
Staubkohlen ... 61 — 58 -
Gewaschene Kohlen:
W irfel 162 159 164 162 152
NuB 1 165 162 167 165 159
Nu 11 156 153 155 153 151
NuBR H | 149 145 143 140 139
Waschgrief 0/35 m m ... 140 137 — 125 -
Waschgrie® 0/15 m m ... 137 133 — - 121
FeinsrrieR 132 — 110 110 94
Koks: GroBkoks (gewdhnlich) . . 175
GroBkoks (Spezial). 197
Mittelkoks 50/80 mm Nr. 0 . . 187
Brechkoks 35/50 mm Nr. 1 202
Brechkoks 15/35 mm Nr. 2 170

Bei Kaufvertragen von weniger als 3001 und bei Bestellungen
auler Vertrag erhéhen sich diese Preise um 7 Pr. je t. Bei Ver-
tragen von mehr als 1000 t werden sogenannte Mengenpramien
auf die Listenpreise bewilligt. Fir die auf dem Wasserwege ab-
gesetzten Kohlen wird zur Deckung der Kosten fiir die Beforde-
rung von der Grube nach dem Hafen sowie der Verladekosten
eine Nebengebihr berechnet, die bis auf weiteres 12,50 Fr. je t
betragt. Fir die im Landabsatz verkauften Brennstoffe erhéhen
sich die Grundpreise bei Abnahme auf den Gruben um 7 Fr. je t
fir Forderkohlen, um 15 Fr. fiir Stickkohlen > 80 mm, Wiirfel,
NuB I und NuB Il, um 9 Fr. jet fir andere Sorten; um 19 Fr. je t
fir Forderkohlen, um 31 Fr. fur Stickkohlen > 80 mm, Wirfel,
NuB I, NuB I'l und Koks und um 21 Fr. je t flr andere Sorten bei
Abnahme im Hafen Saarbrickenl).

Die bisherigen Preise waren seit dem 16. Juni 1928 in Kraft2).

Griundung eines niederldndischen GieRereiverbandes. — Zur
Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen der Eisen-
gieRBereien der Niederlande ist unter dem Namen ,ljzer-Indu-
strie-K antoor“eineVereinigung derniederldndischenEisengiele-
reiengegriindetworden. DerVerbandhatseinen Sitzin Amsterdam.

Aus der italienischen Eisenindustrie. — Wer die Entwicklung
der italienischen Industrie langere Zeit an Ort und Stelle verfolgt
hat, wird einen unzweifelhaften Aufstieg auf der ganzen Linie
festgestellt haben. In den verschiedensten Fachzeitschriften
wird diese Aufwartshewegung an Hand zahlenméaRiger Unterlagen
dargestellt. Il Sole* z. B. verdffentlicht in ihrem Heft vom
28. Dezember eine Ubersichtliche Zusammenstellung der ganzen
Entwicklung wahrend des Zeitraumes von 1922 bis 1927. Der
Aufstieg war, von einem kurzen Rickschlag im Jahre 1927 ab-
gesehen, ununterbrochen. Nachstehend geben wir einige Zahlen
wieder, die fir uns von besonderer Wichtigkeit sind:

Es gab am 15. Oktober 1927 in Italien 728 150 industrielle
Betriebe mit insgesamt 3 965500 Angestellten. Nach der Zahl
der Beschéftigten steht an erster Stelle die Textilindustrie, an
zweiter die des Transportwesens und erst an dritter die Ma-
schinenindustrie, letztere mit rd. % Million Beschaftigter.

Ein besonders klares Bild Giber den Aufschwung der Industrie
geben die Ausfuhr- und Einfuhrzahlen in einer Gegeniberstellung
der Jahre 1922 und 1927.

Einfuhr 1922 1927 Erhohung
Millionen Goldlire %
Rohstoffe 1307,8 1998,4 52,04
Halbzeug 776,5 1116,5 43,78
Fertigerzeugnisse 863,1 46,81
Lebensmittel ..o 1259,3 1405,9 11,64
3932,3 5383,9 36,99
Ausfuhr
Rohstoffe 288,1 493,2 71,19
Halbzeug J 704,2 936,7 33,01
Fertigerzeugnisse . 781,0 1652,1 111,53
Lebensmittel....ccoconnnnne 546,8 1044,9 91,07
2320,1 4126,9 77,8

¢) Die Preise fir Schmiedekohlen sind die Preise dieses
Tarifs mit einem Aufschlag von 4 Fr. je t.
2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 895.
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Besonders kennzeichnend ist die nur wenig erhéhte Einfuhr
an Lebensmitteln gegeniiber einer stark erhdhten Ausfuhr, eine
Folge der zum Teil scharfen MaRnahmen der Regierung zur
Besserung der Wahrung. Uns besonders ins Auge fallend ist die
gewaltig gesteigerte Ausfuhr an Fertigerzeugnissen, ein getreues
Abbild des gesamten Industrieaufschwunges. Das gleiche Bild gibt
der Gesamtverbrauch an Brennstoffen. 1922: 13,6 Mill. t, 1927:
24,8 Mill. t, also 82,17 % mehr! In dieser Zahl dirften aller-
dings auch die Betrdge aufgenommen sein, welche zur Erhéhung
der Lagerbestdnde der Eisenbahn und Industrie gedient haben,
und die gerade im Jahre 1927 vorher kaum gekannte Héhen
erreicht haben.

SchlieBlich noch einige andere wichtige Vergleichsangaben:

1922 1927
Zahl der Arbeiter in Gruben- und
Huttenbetrieben ... 45 550 49 630
Férderung an Eisenerz und Mangan-
erz 314410 t 426 300 t
Forderung an Schwefelkies . . . 428722t 604 300 t
Forderung an Zink- und Bleierzen . 126241 t 231 120 t
Forderung an Stein- und Braunkohlen 940 754 t 1106 070 t
982 519 t 1630 600 t
157 599 t 596 100 t

679 093 kW 2627 000kW

Die Aufwartsentwicklung hat wahrend des Jahres 1928 an-
gehalten; besonders die Eisenindustrie hat gegen den Schluf3 des
Jahres 1928 einen neuen AnstoB bekommen. Mit der bereits
friher erwdahnten Inbetriebnahme der verschiedenen neuen
groBen Stahl- und Walzwerke, bei der Terni, der Hva, der Fiat,
der Acciaierie Lombarde, Breda, der Franchi Gregorini usw.,
dirfte heute die italienische Eisenindustrie wohlin der Lage sein,
ohne Schwierigkeit jahrlich weit mehr als 2 Mill. t Stahl und
Fertigerzeugnisse daraus herzustellen, eine Menge, die heute
jedenfalls noch erheblich tber dem Bedarf liegt. Im Oktober
1928 wurden rd. 52 0001 Roheisen und 188 0001 Stahl hergestellt;
die Stahlerzeugung erreichte einen neuen Hohepunkt und ent-
spricht einem Jahresdurchschnitt von tber 2 Mill. t.

Inzwischen wurde auch ein neues Hochofenwerk mit zwei
Hochdfen von je etwa 150 t Tagesleistung und ein Bessemer-
Stahlwerk in Aosta in Betrieb genommen. Das Werk steht ganz
unter dem EinfluB des Staates, der sich einen von ihm voll-
kommen abhdngigen Betrieb geschaffen hat.

Zu der auch an dieser Stelle besprochenen Neugrindung
des italienischen Stahlwerksverbandes, Consorzio Itali-
ano Acciaierie e Ferriere, dem sich die Acciaierie e Fernere Lom-
barde, die Magona d’ltalia, die Stabilimenti di Dalmine, die
Stabilimenti Silvestro Nasturzio und einige andere Kkleinere
Werke nicht angeschlossen haben, sei noch folgendes nachge-
tragen:

Das Consorzio ist abgeschlossen fir die Zeit vom 1. Oktober
1928 bis zum 31. Dezember 1933. Das Gesellschaftskapital von
5 Mill. Lire ist wie folgt gezeichnet worden:

Gesellschafts- . .
anteil Firma Aktienkapital

Lire Lire

Installierte elektrische Leistung

2023 000 Giulio Foligno, Mailand .
1070000 Soc. llva, Genua 300 000 000
300000 S. A. Fiat, Turin 400 000 000
301000 E. & Fr. Redaelli, Mailand 32 000 000
227 000 Soc. Ital. Ernesto Breda, Mailand 100 000 000
194 000 Ferriere di Yoltri, Genua 45 000 000
154 000 Siderdrgica Togni, Brescia 5000 000
146 000 Franchi Gregorini, Brescia 90 000 000
137 000 Soc. Terni, Genua 300 000 000
105000 Acciaierie di Venezia 16 000 000
75000 Acciaierie e Ferriere Nazionali, Genua 5000 000
73 000 Acciaierie e Laminatoi di Vicenza 2000 000
68 000 Ferriera di Crema P. Stramezzi, Creina 4000 000
48000 Stab. Metallurgico Bussoleno 5000 000
Societd Italiana Ernesto Breda, Mailand (Aktien-

kapital 100 Mill. Lire). Der Geschéftsbericht des Jahres 1927
schloR mit einem Verluste von 40 Mill. Lire. Zur Sanierung
wurden vom Verwaltungsrate folgende Vorschldge gemacht und
von einer Hauptversammlung am 22. Dezember 1928 genehmigt:
Das Kapital wird von 100 Mill. auf 60 Mill. Lire zusammengelegt.
Es wird mit einer amerikanischen Bankengruppe ein Anleihe-
vertrag Uber 5 Mill. $ abgeschlossen, der bei erster hypothekari-
scher Sicherheit und angemessener Tilgung mit 7 % verzinst
wird. Die Anleihe wird unter Biurgschaft einer italienischen
Gruppe und mit Genehmigung der italienischen Regierung auf-
genommen.

Societd Metallurgica Italiana, Mailand (Aktien-
kapital 60 Mill. Lire). In dem am 30. September 1928 abge-
laufenen Geschéaftsjahr lag stets ein UeberfluR an Auftragen vor.
Diese betrieblichen Verbesserungen gestatteten eine Erhéhung
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der Erzeugung von 15319t auf 15686t bei gleichzeitiger Herab-
setzung der Arbeiterzahl von 4112 auf 3721. Aus dem 7.9 Mill.Lire
betragenden Reingewinn kommen 12 °0 Gewinn li. V. 10 °0) zur
Verteilung.

Siemens & Halske. Aktiengesellschaft. Berlin. — Die Werke
waren im Jahre 1927 28 im allgemeinen reichlich beschéftigt,
aber mit starken Schwankungen im ganzen und namentlich in
einzelnen Zweigen. Im letzten Geschéaftsjahre gingen z. B. nicht
nur die Neubestellungen der Reichspostverwaltung auf einen
Bruchteil zuriick, sondern auch die monatliche Herstellungsmenge
fur noch laufende Bestellungen muf3te fir ldngere Zeit um mehr
als die Hélfte eingeschréankt werden. Der Auslandsumsatz hat
sich weiter entwickelt, ist allerdings in vielen Fallen mit Opfern
verbunden. Die Gesamtzahl der bei der Berichtsgesellschaft und
den Siemens-Schuckertwerken sowie bei den von beiden kontrol-
lierten Gesellschaften Beschéftigten hat sich auf 130 000 erh6ht.
An Gehdltern und Lohnen wurden im abgelaufenen Jahre rd.
240 Mill. JLK gezahlt. Die gesetzlichen sozialen Leistungen je
Kopf erhéhten sich um 11,5 °8.

Der Bestellungseingang fir meRtechnische Apparate steigerte
sich auf allen Gebieten stark. Die Entwicklung neuer Apparate
wurde auf breiter Basis fortgesetzt. Der Umsatz in wéarmetech-
nischen MeRgerdten hat sich besonders im Zusammenhang mit
der stark anwachsenden Zahl und GroBe der Dampfkraftwerke
im In- und Ausland weiter giinstig entwickelt. Die mit zu-
nehmender Verwendung von Hochdruekdampf. Anzapf-Turbinen
und Speichern schwieriger werdende Uebersicht Gber die Energie-
anlagen fordert in starkem MaRe den Einbau umfangreicher
warmeteehnischer MeRzentralen, von denen die Gesellschaft auch
in diesem Geschaftsjahre eine groRere Zahl einriehtete. Auch
in anderen Industriebetrieben, besonders den Hiuttenwerken,
fuhrt die Gberall angestrebte Rationalisierung der Herstellung
zu einer Vermehrung der wérmetechnischen Ueberwaehungs-
einriehtungen. Neben der reinen Messung wurde besonders der
Entwicklung selbsttédtiger Regeleinrichtungen fiir wéarmetech-
nische Betriehsanlagen besondere Aufmerksamkeit gewidmet.

Die unterder Firma Gebr. Siemens & Co. betriebenen Anlagen
fur Kohlefabrikate wurden mit der gleichartigen Fabrik der den
Ritgerswerken A.-G. gehdrigen Planiawerke in der neugegriindeten
Firma Siemens-Planiawerke A.-G. vereinigt.

Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt einschlieB-
lich 2516569,38 JLK Vortrag einen RohiuberschufR von
30461 532,44 J1.K. Nach Abzug von 4074 057,60 Ji.K Anleihe-
zinsen, 597 097,50 J1.K Abschreibungen auf Gebdude und
7 337 343,54 JLK sozialen Leistungen verbleibt ein Reingewinn
von 18453 033,80 JLK. Hiervon werden 2500000 JI.K der
Sonderriicklage zugefiihrt, 530 851 JLK an den Aufsichtsrat ge-

Buckbesprtehungen.
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zahlt, 12740000 JLK Gewinn 114 , gegen 12 i. V.) ausgeteiit
und 2 682 182.80 Ji. X auf neue Rechnung vorgetragen.

Siemens-Schuckenwerke, Aktiengesellschaft, Berlin. — Die
erhohte Beschaftigung der Werke in der zweiten Hélfte des ver-
gangenen Geschéftsjahres hielt auch im Jahre 1927 28 an. Der
Umsatz konnte nicht unwesentlich gesteigert werden: das Ge-
winnergebnis entspricht dieser Zunahme jedoch nur zum Teil, da
die Beschéftigung nicht auf allen Arbeitsgebieten gleichméaRig
glinstig war. Der Ausbau der Betriebe wurde besonders gefdrdert.
Fabrikationsverbesserungen wurden, wo nur mdoglich, vorge-
nommen. zusammenfassende, flieBende Fertigung weiterhin ein-
gefliihrt. Der Maschinenpark wurde in ausgedehntem MaRe er-
neuert und neuzeitliche, zeitsparende Arbeitsmaschinen und Ar-
beitsverfahren eingefihrt, selbst wenn die alten Einrichtungen
noch nicht abgenutzt waren. In gleicher Weise wurde den Fort-
schrittsarbeiten in der Ausbildung der Erzeugnisse, hei deren
Anwendung und fir die zu erstellenden Anlagen volle Aufmerk-
samkeit zugewendet.

Aus dem umfangreichen Bericht iber die einzelnen Arbeits-
gebiete der Gesellschaft sei kurz erwéhnt, dal im Bergbau an
der wichtigen Aufgabe, die Forderkosten herabzusetzen und die
Schachtleistung zu erhohen, erfolgreich weitergearbeitet wurde.
Auch die Bestrebungen, die Leistung des Untertagebetriebes
durch .Sondermaschinen und Verbesserung der Beleuchtung zu
steigern, wurden durch Bereitstellung einer Reihe von Sonder-
bauarten unterstiitzt. Die deutsche Eisen- und Stahlindustrie war
bei der Beschaffung von Neuanlagen stark zuriickhaltend: von
den Auftrdgen, die sie vergab, erhielt das Unternehmen einen an-
gemessenen Anteil. Der groRte bisher gebaute WalzenstraBen-
Umkehrmotor wurde in Betrieb gesetzt. Seine Hdochstleistung
ist 32 400 kW. Aus dem europdischen Ausland konnte ein Auftrag
fur die elektrische Ausriistung eines grofen Hittenwerkes herein-
geholt werden. Die Oefen fir industrielle Heizung fiihrten sich
weiter gut ein. ihr Anwendungsgebiet konnte verbreitert werden.
Eine groRe Ofenanlage fir die W&rmebehandlung von Automobil-
teilen brachte beachtenswerte Betriebsvorteile. Das Schiffs-
geschéft hat sich auf der alten Hdhe gehalten. Die gesteigerte
Anwendung von Dieselmotorschiffen brachte einige bemerkens-
werte Auftrage.

Der AbschluBweisteinschlieRlich 980372.75 JLK Gewinnvortrag
einen RohiberschufR von 36 1S3 636.99 JI.K aus. Nach Abzug
von 4 066 684.70 JLK Anleihezinsen. 1689 606.34JLK Abschrei-
bungen auf Gebaude und 13 866 929.87 .R.K sozialen Leistungen
verbleibt ein Reingewinn von 16560 414.08J1.K. Hiervon
werden 3 000 000 Ji.K Sonderriicklage Giberwiesen. 409575 JLK
dem Aufsichtsrat zugefiihrt. 12 000 000 Ji.K Gewinn (10 °Qgegen
9 °0 i. V.) ausgeteiit und 1 150 S39.08 Ji.K auf neue Rechnung
vorgetragen.

Buchbesprechungen.

Handbuch der physikalischen und technischen Me-
chanik. Bearb. von A Andress, Darmstadt (u. a.).
Hrsg. von Prof. Dr. F. Auerbach und Prof. Dr. W. Hort.
Leipzig: Johann Ambrosius Barth. 8°.

Bd. 6. Mit 737 Abb. im Text. 1928. (XV1I1. 918 S.) 95 .Ji.K.
geb. 99 Ji.K.

Bei einem so umfangreichen Werke, wie dem vorliegenden,
wird es fiir die Leser dieser Zeitschrift vielleicht von Wert sein,
eine gedréngte L'ebersicht des Inhaltes des neu hinzugekommenen
Bandesl) zu erhalten. Das ungeheure Anwachsen des \ orrates
an Wissen und an Erfahrungen auch nur auf einem Sondergebiete,
wie es die Mechanik innerhalb der Physik ist, gestattet es einem
einzelnen kaum mehr, sich mit mehreren Teilen gleich eingehend
zu beschéftigen: die ,,Hydromechanik“, die ,,.Festigkeitslehre®,
die ,,analytische Mechanik” sind heute nicht mehr, wie noch zu
Lebzeiten von Helmholtz oder Kirchhoff oder Lord Kelvin, Teile
der Mechanik, sondern sind groBe selbstdndige Gebiete geworden,
innerhalb deren heute der einzelne sich sein eigenes Sonder-
fach abgrenzen maRg.

Der erste grofe Abschnitt handelt von der Zustandsgleichung
der Gase, der zweite von der Aerostatik, mit besonderer Berilick-
sichtigung der Gleichgewichtsv ernaitnisse der irdischen Atmo-
sphare und der barometrischen Druekmessungen (Felix Awuer-
bach). Im zweiten Abschnitt sind viele DruckmefBinstrumente
eingehender besprochen. Der dritte Abschnitt Gber Luftpumpen
und die Vakuumtechnik hat den um die Ausbildung der Hoch-
vakuumpumpen verdienten Wolfgang Gaede zum \ erfasser;
er gibt hier einen Ueberhliek tiber die gebrduchlichen Vorvakuum-

') Wegen der friheren Teile vgl. St.u. E. 48 (1928) S- 94.

pumpen, beschreibt die wichtigsten Arten der Hochvakuum-
pumpen und der Werkzeuge zur Messung sehr geringer Driicke.
Die folgenden beiden groRen Abschnitte, ndmlich der tber die
Aerodynamik (Felix Auerbach) und der Uber atmosphérische
Bewegungen (Felix M. Einer) mdégen hier, mit Ricksicht auf
den Leserkreis dieser Zeitschrift, bergangen werden, weil der
Gegenstand dieser Abschnitte ihm ferner steht. In dem néchsten
Abschnitt, Uber technische Messungen an Gasen, berichtet
W alter Block wieder ber Druck-, dann aber ber Raum-,
Geschwindigkeits-, Gasdichten-undZusammensetzungsmessungen.
Es folgen hierauf ein groRerer Abschnitt Uber die innere Reibung
der Gase (Leo Gratz und Karl Stoekl) und umfangreiche Dar-
legungen von Erwin Bolle tiber Explosion und Explosionswellen.
Hier wird Uber Gas-, Staub- und Uber Explosionen fester Stoffe
ausfihrlich berichtet. Neben den verhdltnismaRig noch langsam
sich ausbreitenden explosiblen Gasreaktionen (Verbrennung)
innerhalb kleiner Bomben sind von besonderer Bedeutung die
Geschwindigkeiten von ganz anderer Gréfenordnung der Deto-
nationen von Gasgemischen in langen Rohren. Die unstetige
Aenderung des Druckes pflanzt sich jetzt mit einer die Schall-
geschwindigkeit bei der betreffenden Temperatur weit Uber-
treffenden Geschwindigkeit fort. Neben einer eingehenden
theoretischen Beschreibung der Detonationsvorgédnge und ihrer
Anwendungen auf die Explosionen von Staub enthaltenden
Atmosphéren und der festen Sprengstoffe gibt der Abschnitt auch
Aufklédrung uber die technischen Anwendungen der Spreng-
technik, u. a. z. B. im Bergbau. Im nédchsten Abschnitt berichtet
W alther Deutsch Ulber feste und flissige Korper in Gasen,
wobei die Bildung, Ausscheidung oder Bekdampfung von Schwebe-
teilen fester oder flussiger Bestandteile in der Gestalt von Nebeln



126 Stahl und Eisen.

und des industriellen Rauches gemeint sind, ein Gebiet, das viel-
fache industrielle Nutzanwendungen verspricht. Weiter enthélt
der Band ausfuhrliche Abhandlungen uber die Windrader, die
Dampf- und die Gasturbinen (Gustav Fligel), tber Luftkrafte
an Fahrzeugen (Emil Everling), tber die Segel- und Rotor-
sehiffahrt (Heinrich Crosseek), Uber dynamische Luftfahrt
(Mechanik des Flugzeuges) und statische Luftfahrt (Ballone)
(Emil Everling), das Berechnen der Luftkréfte in der Flug-
technik (Richard Fuchs), pneumatische Forderung (Kurt
W agner), uber Verdichten und Verdiinnen von Gasen (Arthur
Seligmann) und schlieBlich iber Energieumsetzungen in den
Kolbenkraftmaschinen (Wilhelm Hort).

Der reiche Inhalt dieses Bandes steht damitin enger Beziehung
zum Aufgabenkreise des Maschineningenieurs. Wer sich schnell
Gber eine Frage aus der Theorie der Dampfturbine oder der Gas-
turbine, Uber die Luftkrafte an einem Flugzeugprofil, Uber die
Erklarung des Rotorsegelns oder Gber eine andere Frage der
Luftstromungslehre und Technik unterrichten méchte, wird, wenn
er nicht ein Fachwerk zu Rate ziehen will, in den betreffenden
Abschnitten des Handbuches wertvolle Angaben und Hinweise
finden.

Besonders wertvoll sind in dem Werke die unzéhligen Hin-
weise auf das Fachschrifttum, die oft auch lehrreiche geschicht-
liche Angaben uber die Entstehung eines Fachgebietes enthalten,
und ferner die zahlreichen Abbildungen von Apparaten, Ma-
schinenbauarten usw. An einzelnen Stellen des Werkes sind mir
Wiederholungen aufgefallen. So wird z. B. lber die Verfahren
zur Messung ganz kleiner Driicke im Abschnitt von Auerbach
unter den ,Manometern* berichtet; dort ist auf S. 79 ein ,,Mikro-
manometer von F. Levy“ in Figur 53 abgebildet. In dem Ab-
schnitt ,, Technische Messungen“ an Gasen von Block findet sich
ein besonderer Paragraph tber den gleichen Gegenstand. Abb. 220
S. 247 zeigt dort ein,,Schema des Mikromanometers nach Reck-
nagel“. Beide Abbildungen geben genau die nadmliche Bauart
eines Mikromanometers wieder.

Man wird eine gewisse Uneinheitlichkeit in der Darstellung,
die einem beim Lesen des Handbuches der physikalischen und
technischen Mechanik sofort auffallt, bei einem so umfangreichen
Werke, wie das eben im Erscheinen begriffene Handbuch es ist,
an dem so zahlreiche Verfasser mitgearbeitet haben, bis zu einem
gewissen Grade entschuldigen kénnen und den Verfassern der ein-
zelnen Abschnitte fiir die iberaus groRe Mithe dankbar bleiben, die
sie zur Darstellung der einzelnen Fachgebiete aufgewendet haben.

A. Nadai.

Mann, Victor, $ipt.=Qng. 2r.=Qng.: Rohre, unter besonderer
Beriicksichtigung derRohre fir W asserkraftanlagen. Mit
138 Abb. Miinchen und Berlin: R. Oldenbourg 1928. (XII,
208 S.) 8°. 11,50 JIM, geb. 13,50 JIM.

Die vorliegende Schrift versucht das Gebiet der Rohre,
soweit sich diese als Glieder der Leitungen fur Wasserkraftanlagen
eignen und Anwendung finden, darzustellen.

Inhaltlich gliedert sich das Werk in zwei Hauptteile, einen
mechanischen und einen hydraulischen. Im ersten sind die ver-
schiedenen Rohrarten in Metall und anderen Baustoffen —
groRtenteils auch ihre Herstellung —, ihre Festigkeitsberechnung
und Ausbildung zu Rohrleitungen, sowie ihr Verhalten im Be-
triebe behandelt. Der zweite Teil enthélt besonders die Unter-
lagen zur Leistungsberechnung und zur Beriicksichtigung der
hydraulischen Kraftwirkungen bei der Festigkeitsberechnung und
dem Betriebe. Ueber Messungen ist kurz einiges mitgeteilt. Der
Stand der Normung der Rohre wird besprochen. Zahlreiche Hin-
weise auf Quellenschriften dienen als Briicke zu einem ausfiihr-
licheren Studium des Gegenstandes einzelner Abschnitte. Es ist
eine wissenschaftliche Schrift, die — als Ganzes betrachtet —
Beachtung verdient, wenn auch mancher Fachgenosse eine
weitergehende Behandlung dieses in jedem Zweige der Technik so
wichtigen Elementes Rohr gewiinscht hétte, als sie vom Verfasser
beabsichtigtist. Er untersucht unter Anlehnung an die Ergebnisse
unserer bedeutendsten Forscher auf dem Gebiete der Hydraulik
grindlich alle die vielen Faktoren, die fir die Sicherheit und die
Wirtschaftlichkeit des Betriebes eines Wasser-Kraftwerkes zu
beachten sind, und deren genaue Untersuchung der Planung und
Ausfiihrung eines so wichtigen Gliedes, wie der Druckleitung als
Schlagader jedes Kraftwerkes, vorausgehen muf. Er erfalt und
zergliedert sie und bewertet ihre GrofRen rechnerisch.

Leider sind in dem lehrreichen Buche, und das ist eine seiner
wenigen schwachen Stellen, die groBen Fortschritte, die unsere
leistungsfahige deutsche Réhrenindustrie von Weltgeltung in der
letzten Zeit gemacht hat, nicht immer geniigend beriicksichtigt.
Das ist um so mehr zu beanstanden, weil das Stahlrohr das weitaus
verbreitetste und wichtigste Glied jeder Druckleitung ist, und weil
gerade die Fortschritte in der Herstellung der Rohre erst die
Ausnutzung der grofRen Gefalle ermdéglicht haben. Eine Ergdnzung
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nach dieser Richtung ware bei einer Neuauflage des Werkes unbe-
dingt notig.

Der in dem Buch erwdhnte Fabrikations- und Verwen-
dungsbereich des nahtlosen Rohres ist lédngst wesentlich
tberholtl). Auch fertigen in Deutschland neben den Mannes-
mannréhren-Werken noch die Vereinigten Stahlwerke nahtlose
Rohre groBen Durchmessers. Die Fabrikation des als Neuheit
bezeichneten spiralgeschweil3ten Rohres ist seit Jahren eingestellt;
es ist durch das wassergas-, das autogen- und elektrisch-ge-
schweilte Rohr verdrdngt worden. Wegen des beschriebenen
amerikanischen Rohrenwalzwerkes sei bemerkt, dal die gesamte
Leistungsféahigkeit der deutschen Rohrenwerke in nahtlosen und
wassergasgeschweiflten Réhren ein Vielfachesderjenigen der Ameri-
kaner ist, die auf diesem Gebiete unsere Schiler sind. Auch im
Durchmesser des nahtlosen Rohres, das auch im Auslande durch-
weg nach den Patenten deutscher Erfinder hergestellt wird, gehen
wir weit hoher als Amerika. In dem Abschnitt ,nahtlose Rohren*
darf das nahtlose gepreBte und gewalzte Rohr nicht fehlen, mit
dem das bisher groBte Gefdlle von 1650 m bei der Kraftanlage
Lac de Fully (Schweiz) ausgenutzt wurde. In diesem Zusammen-
hange sei auch erwéahnt, dal die Druckleitungen der weitaus
meisten Hoehdruck-Wasserkraftanlagen der Erde deutschen
Ursprungs sind. Selbst L&nder mit eigener fortgeschrittener
Rohrenherstellung und -ausfuhr gehdren zu den Kunden der
deutschen Werke auf diesem Sondergebiete, wo unsere Werke
bahnbrechend wirkten.

Die Auffassung, daB das Stahlrohr starker roste als das guR3-
eiserne, besteht schon seit Jahrzehnten. Trotzdem wird sie durch
die stetig wachsende Verwendung des Stahlrohres, so in letzter
Zeit wieder durch die langen Ferngasleitungen aus Stahlrohr,
widerlegt. In dem wichtigen Abschnitt ,,Schutzmittel gegenRost*
miRten auch die Fortschritte2) unserer grofen Rdohrenwerke
durch die Verwendung bitumindser Spezialanstrichmassen und
der impréagnierten Wollfilzpappenumwicklung Erwahnung finden,
ebenso die Ergebnisse der Versuche mit gekupfertem Stahl.

Bei dem Abschnitt ,,Fixpunkte* vermift man die Berechnung
der Mauerkl6tze. Abbildungen der Absperrorgane, besonders der
automatisch wirkenden, wéren erwiinscht. Eine Besprechung der
VorsichtsmaBnahme beim Fillenund Abpressen der langen Leitun-
gen und solchen groBen Durchmessers wiirde eine wertvolle Ergén-
zung bilden. Bei den MeRvorrichtungen miilte das in letzter
Zeit viel angewandte Venturirohr3) wegen seiner gréBeren MelRge-
nauigkeit bei geringstem Druckverlust ginstiger beurteilt werden.

Das schdn ausgestattete Buch enthélt viele klare Abbildungen.

Das Elektrizitidtszeitalter, in dessen Anfdngen wir uns be-
finden, wird noch manche Wasserkraft erschlieBen und dadurch
unserer Rohrenindustrie neue Nahrung zufiihren. Die inter-
nationalen ZusammenschluBbestrebungen der groBen kapital-
kraftigen Elektrizitatswerke dirften diese Aussichten férdern und
beschleunigen helfen. Insofern hat das Werk, das einen Teil der
damit zusammenhédngenden Fragen behandelt, sofern es die
Fortschritte der Technik bucht, dauernden Wert, selbst wenn
es teilweise zu Ausstellungen AnlaR gibt. Karl Benz.

Luegers Lexikon der gesamten Technik und ihrer Hilfs-
wissenschaften. 3., vollst, neu bearb. Aufl. Im Verein mit
Fachgenossen hrsg. von Oberregierungshaurat a. D. E. Frey.
Mit zahlr. Abb. Stuttgart, Berlin und Leipzig; Deutsche Ver-
lags-Anstalt. 4°.

Bd. 5: Masse—Schiffbau. 1928. (2 Bl., 859 S.) Geb. 45 JIM.

Der neue Band hinterl&dRt denselben Eindruck wie seine Vor-
gangerl), so daR fur eine Besprechung nur Einzelheiten behandelt
werden kénnen, wenn man sich nicht wiederholen will. Esist zu be-
dauern, daB von den fritheren Ausfiihrungen Gber Méngel nur wenig
abzustreichen ist. Sovermit man wiederum einigeStichWadrter oder
Hinweise darauf, dal sie an anderer Stelle zu finden sind; es seien
hier angefiihrt: Mischer, Méller, nahtlose Rohre, Platine, Rollgang.
Manchmal trifft man auch auf sinnentstellende Versehen; so ist
in der Tafel Uber die Zusammensetzung verschiedener Roheisen-
sorten aus dem in der Quelle angegebenen Mangangehalt von
nicht unter 2 % fir Thomasroheisen, Marke Mn, ein solcher
unter 2 % geworden; Ferrosilizium soll 3,0 bis 10 % C und 8,0
bis 1,0% Sienthalten; Schiffer-Strack-Steine weisen nach dem
Texte 17 bis 19 Kanale auf, wahrend auf derselben Seite sich die
Abbildung eines Sieben-Loch-Steines von Strack findet.

Die fehlende ,,Feile*, auf deren Rechnung wohl diese Flich-
tigkeitsfehler zu setzen sind, verrdt sich zuweilen auch in dem
Satzaufbau. Im Abschnitt ,Metallographie* heiBt es unter
Aetzen: Ueberanstrengte Stellen (Kraftwirkungslinien) treten

1) vgl. St. u. E. 42 (1922) S. 1113/20.

2) Gas Wasserfach 71 (1928) S. 1190.

3) Siemens-Zeitschrift 8 (1928) S. 553/62 u. 608/16.
4) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 846.
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nach Fry hervor. Fir die elektrische Roheisengewinnung ,ver-
wendet man als Oefen dem Girod-Ofen d&hnliche elektrische
Oefen“; weiter ,héngt die Erstarrung des Roheisens als graues
Roheisen in erster Linie vom Si-Gehalt und von der Geschwindig-
keit der Erstarrung ab". Die mangelnde Ueberarbeitumz duBert
sich an anderen Stellen darin, daB Gegensétze gebildet werden,
die keine Berechtigung haben, wie die folgende Auswahl zeigen
mdge: ,,Das Rosten erfolgt in der Regel in Réstéfen, von denen
Fig. 52 einen Siegerlander Réstofen. Fig. 53 einen solchen fir
Spateisenstein darstellt." — ,,Die Schachte werden aus kleinen
feuerfesten Ziegeln oder aus groRen Schamottesteinen aufge-
mauert.“ Wahrend der Fachmann zwar aus dem fehlerhaften
Ausdruck das Richtige herausschédlen kann, wird der auf den ein-
zelnen Sondergebieten nicht so Bewanderte, fiir den das Lexikon
doch vornehmlich gedacht ist, leicht falsche Schlisse ziehen.

Im Abschnitt ,,Metallographie” ist unter Kaltbearbeitung
der Satz: ,,Glihen, d. h. Herstellen der Modifikationsanderung
z -v - Eisen, stellt das Ursprungsgefiige wieder her” fir den
Xichteisenfaechmann nicht ganz klar verstdndlich. Der néchste
Satz, nach dem der Werkstoff grobkdrnig wird, wenn das Gliihen
bei so tiefer Temperatur erfolgt, dal noch kein v-Eisen entsteht,
ist in dieser allgemeinen Form falsch, da man durch Rekristalli-
sation — ein Ausdruck, den der Verfasser unerklarlicherweise als
falsch ablehnt — auch sehr feines Geflige erzielen kann. Es
miBte daher in diesem Zusammenhdnge wohl erwahnt werden,
daB das grobe Korn durch kritische Gluhung (Glihung bei einer
kritischen Temperatur) nach kritischer Kaltverformung anftritt.
Es dirfte auch nicht vollig den Tatsachen entsprechen, hierbei von
»ausgepragten Kristallisationsriehtungen” zu sprechen, zumal
da die angezogene Abb. 39 keine solchen erkennen laBt. Die Ab-
lehnung des Ausdruckes ,,Altern" als unzweckmaRig erscheint
nicht gerechtfertigt, besonders weil diese Ablehnung nicht be-
grindet wird. Auch treten die Alterungserscheinunsen nicht nur
bei Erwé&rmungen auf verh&ltnisméaRig niedrige Temperaturen
(besser als: schwéchere Erwérmung) auf, sondern in vielen Féllen
auch durch langeres Lagern bei Raumtemperatur.

Einige Zahlenangaben bedirfen einer Nachprifung. Welcher
Hochofen liefert z. B. je t verbrannten Kokses 4800 bis 5300 nm!
Gichtgas 1 Wenn als groter Gestelldurchmesser eines Hochofens
4,7m. seine hochste Leistung in Deutschland mit 5001, in Amerika
mit 650 t, der Rastwinkel mit 73 bis 76® angegeben werden, so
wird man damit der Entwicklung seit dem Kriege nicht gerecht.
In einem Werke, in dem der heutige Stand der Technik zum Aus-
druck kommen soll, miRte neben den Schwefelabdruckverfahreu
nach Baumann und Heyn der Vollstdndigkeit halber auch die von
van Royen und Ammann vorgeschlagene Arbeitsweisel) genannt
werden.

Wie in den friheren Urteilen schon betont worden ist. soll
mit diesen Beanstandungen keineswegs der Wert des Nach-
schlagewerkes geleugnet werden, denn die Fehler werden durch
unbestreitbar gute Abhandlungen aufgewogen. So findet man
unter ,,Oefen" eine mit Liebe und Sorgfalt dnrchgearbeitete
Uebersieht Uber alle moéglichen Oefen, die technischen Zwecken
dienen. In Bild und Wort werden die verschiedensten Arten
erlautert, angefangen vom kleinen Schmiedefeuer bis zum grof3en
Walzwerksziehofen; selbst der Hochfrequenzofen ist nicht ver-
gessen. Lediglich der Umstand, daB die elektrischen Oefen, Licht-
bogendfen sowie Induktionséfen im Gegensatz zu den ibrigen
Stahlerzeugungsdfen unter dem Abschnitt Schmelzéfen behandelt
werden, kénnte beanstandet werden, da doch gerade diese Oefen
in erster Linie metallurgischen Zwecken dienen. Ausgiebige
Schrifttumsnachweise und Verweisungen auf andere Stichwdrter
des Sammelwerkes, in ausgedehnterem MaRe als friiher, machen
diesen Abschnitt besonders wertvoll.

Es wére zu wiinschen, dal die vorgebrachten grundsétzlichen
Mangel bei den spateren Béanden noch ausgemerzt wiirden, so daf
Luegers Lexikon als vorbildliches Nachschlagewerk der Technik
dienen konnte. Die SchriftUitung.

Wemreich, Hermann, Dr., Oberstudiendirektor in Stettin:
Bildnngswerte der Technik. Mit 22 Abb. Berlin (NW 7):
V.-D.-1.-Verlag, G. m.b. H., 1928. (X1, 151 S.) 8°. Geb. 1JiK.
fir Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 6,20Ji.K-

Zwischen Bewunderung und dem Vorwurf, sie sei verant-
wortlich fir eine rein materialistische Weltauffassung, steht
heute die Technik. Sie erschlieRe, sagen ihre Widersacher, immer
neue Gebiete des Toten und nehme dafir die Seele der Lebenden.

Ein unerhdrter Vorwurf, der nachgerade zum billigen Schlagwort

geworden ist. Es ware eine trostlose und in ihren Auswirkungen

erschitternde Entwicklung einer Kulturerscheinung. wenn es
nicht moglich wére, den Einsichtigen vom Gegenteil zu tber-
zeugen. Hat das Deutsche Institut fiir technische Arbeitsschulung
zu Dusseldorf schon seit einigen Jairen die schwierige, doch

*) St. u. E. 47 (19271 S. 631 ‘2.

Buchbesprechungen.

Stahl und Eisen. 127

ebenso dankbare Aufgabe unternommen, auf die geistige Ver-
bundenheit zwischen Mensch und Betrieb hinzuarbeiten, so ist es
dankbar zu begrien, daR auch das Schrifttum uber die aller-
dings noch nicht befriedigend gel6ste Aufgabe durch Gedanken
bereichert worden ist: sie haben in dem vorliegenden Buche
ihren sachlichen Xiederschlag gefunden.

Ausgestattet mit dem fiir die Beantwortung der Streitfrage
notwendigen wissenschaftlichen Ristzeug, holt der Verfasser
weit aus. Er packt die Frage nach dem Kulturwert der Technik
an ihren Wurzeln an, indem er uns an ihre Wiege zurtokfihrt.
Xicht von Berufs wegen, desto mehr aber mit dem Herzen und
einem reichen Wissen den technischen Grundfragen verschrieben,
stellt der Verfasser den Anteil der Technik an der Befreiung des
Menschen ans dem Tierzustande in den ersten Abschnitten dar.
Und hat damit schon die eine Aufgabe geldst: jenen Wissen-
schaften. die wie Philosophie. Theologie. Rechts-, Staats- und
Wirtschaftsgeschichte, gewifl einen hervorragenden Anteil an der
Erforschung des Menschengeschlechts hatten, die Geschichte
der Technik in Urzeit. Altertum, Mittelalter und Xeuzeit als
selbstdndige Wissenschaft zur Seite gestellt zu haben. Dabei
hat die neue Wissenschaft den Vorzug: sie ist in weitestem
MaRe der praktischen und schopferischen Anwendung fahig.

Ans Beobachtung. Erfahrung and begrifflichem Denken baut
der Verfasser sein Lehrgebdude auf. In unparteilicher Unter-
suchung gibt er uns die Wahrheit Gber die Technik. Uns fesselt
besonders, was Weinreieh sagt vom W iderstreit in der Beurteilung
der Technik und seinen Ursachen (Idealismus. Wertung der niitz-
lichen Arbeit, falsch verstandener and wahrer Humanismus.
Geist und Stoff), von den Beziehungen zwischen Technik und
Zivilisation (die Technik als Ueberwinderin der menschlichen
Lebensnot. als wirtschaftliche, politische und soziale Befreierin,
als staatenbildende Kraft, als Schépferin der Industrie, als
volkerverbindende Briicke und Beschiitzerin der Menschheit),
von ihrem tiefen EinfluB auf die Beseelung und geistige Durch-
dringung der Arbeit und ihrer groRen Sendung der Verséhnung
des Arbeiters mit seiner Arbeit. Die Technik in ihren Beziehungen
zur personlichen Lehensgestaltung, zu Wirtschaft und Geldwesen,
zu Krisen und Kriegen werden bertuhrt. Ob der Verfasser von
Wort und Werkzeug als den gleichberechtigten Dienern des
Geistes spricht, von der reinen Wissenschaftund ihrer Anwendung,
von der geistigen Eigenart des Technikers, der seelischen Ein-
stellung des Erfinders, von der Technik als der Kunstwerke
schaffenden Schopferin, von ihrer Verbundenheit mit Dichtkunst.
Malerei und Bildhauerkunst, ihren Beziehungen zu Philosophie.
Religion und Recht, er bleibt mit reifem Verantwortungs-
bewufBtsein der Wahrheit stets verpflichtet. Ein besonderes
Geprége tragen die SchluBausfflhrungen. die sieh mit der Technik
im Erziehungs- und Unterrichtsplan allgemein bildender Schulen
befassen: sie zeigen zum Teil ganz neue Wege. Berufs- und Werk-
schalen dirfen an diesem Abschnitt nicht achtlos voriibergehen.
Wenn auch manches von dem, was zu eigenem Nachdenken
anspornen soll, schon vor Erscheinen des Buches in Kleinarbeit,
in theoretischem und praktischem Schaffen von Maénnern er-
strebt wurde, die als Pioniere der Technik mitten im Werktag des
Lebens stehen, so bleibt es doch Weinreichs Verdienst, auf den
Gedanken der Freiheit, die im Zuge der Technik wandelt und ihr
die Fackel voran tragt, auf die Anklagen, die von Entseeiung.
Entpersdnlichung und Mechanisierung der Arbeit immer wieder
reden, in besonderer Weise hingewiesen und geantwortet zu haben.
Allen Freunden der Technik und ihren Widersachern sei das Buch
empfohlen. A.

Wagemann, Ernst, Dr.. Professor an der Universitdt Berlin.
Prasident des Statistischen Reichsamts, Direktor des In-
stituts fir Konjunkturforschung: Konjunkturlehre. Eine
Grundlegung zur Lehre vom Rhythmus der Wirtschaft. Berlin:
Reimar Hobbing 1928. (XVI. 301 S) 8® Geb. 14 JKIT.
Die &ltere Konjunkturforschung ist im wesentlichen eine ge-

lehrte Angelegenheit des volkswirtschaftlichen Faches geblieben.

Im bewulten Gegensatz hierzu hat die neuere Konjunktur-

forschung ihre Arbeit von vornherein darauf eingestellt, fur

die Wirtschaftspraxis verwertbare Ergebnisse zu erzielen.

Trdager dieser neueren Richtung in Deutschland ist seit

1925 das Institut fur Konjunkturforschung zu Berlin, sein Leiter

der Verfasser des vorliegenden Buches. Die Bedeutung der ans

so berufener Hand stammenden Leistung ist darin zu sehen, daR

Wagemanns ,Konjunkturlehre™ diesen neuesten Zweig der volks-

wirtschaftlichen Forschung zum ersten Male weitschichtig unter-

baut und seine wesentlichen Ergebnisse planvoll zusammenfafit.

Im Zusammenhang hiermit ergab sich aus dem Gegenséatze zu den

bisher von der Konjunkturforschung eingeschlagenen Wegen eine

umfassende kritische Auseinandersetzung mit dem herrschenden

Schrifttum. Es ist hier nicht der Ort, im einzelnen den frucht-

bringenden Anregungen naehzugehen, die der Konjunktur-
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theorie aus Wagemanns Werk erwachsen. Um so nachdricklicher
sei hetont, daB es der Wirtschaftspraxis erstmals die bisher er-
schwerte Einfihrung in die neuere Konjunkturforschung er-
maoglicht.

Im ersten Hauptteil, der allgemeinen Konjunkturlehre, wird
die wirtschaftliche Bewegung unter drei verschiedenen Gesichts-
punkten untersucht. Die Formuntersuchung unterscheidet
die Bewegungserscheinungen als bedingt durch die Struktur
oder die Konjunktur, als rythmisch gebunden (Saisonschwan-
kungen) oder rythmisch frei (Konjunkturkreislauf). Die
Zeituntersuchung behandelt die Merkmale der Konjunktur-
phasen nach Konjunkturlagen und Konjunkturspannungen.
Hinzu kommt die Sachuntersuchung, die sich mit der wirt-
schaftlichen Bewegung nach ihrem tatsachlichen Inhalt unter dem
Gesichtspunkte der raumlichen, der arbeitsteilig-beruflichen und
der fachlich-volkswirtschaftlichen Gliederung befaBt. An diese
allgemeinen Darlegungen schlieft sich der zweite Teil des
Buches, die angewandte Konjunkturlehre. Aus der Fille seines
jnhalts seien nur einige den Praktiker unmittelbar angehende
Punkte herausgehoben. Hier werden grundsatzlich die Fragen
der Bildung allgemeiner und besonderer Konjunkturbarometer
erortert. Wagemann kommt dabei zur Ablehnung einer Ein-
heitsformel, zu der insbesondere das Harvard-Institut mit seinem
,Barometer der drei Méarkte“ hinneigt, und zur Entwicklung
einer Anzahl von Teilbarometern, deren Brauchbarkeit sich bis-
her in der Arbeit des Berliner Institutes erwiesen hat. Die sach-
liche Behandlung des Stoffes gewinnt an praktischer Bedeutung
dadurch, dal der Verfasser durch die Erforschung der wirtschaft-
lichen Verflechtung aller Teilvorgange den Ansatzpunkt fir die
Erkenntnis von den Bestimmungsgriinden der Wirtschaftshewe-
gung zu gewinnen sucht. Auf diesem induktiven Wege wird es
maglich, an Stelle der bisher tiblichen allgemeinen, wenig frucht-
baren Deduktionen greifbare, zahlenméRige Unterlagen fir
die Beurteilung der Wirkungen z. B. von Lohn-, Preis- und Zins-
verdnderungen, der Zusammenhédnge von industrieller und land-
wirtschaftlicher Konjunktur, des AuRenhandels, des Kredits, der
Preise und Umsétze im Wandel der Konjunkturen zu erhalten.
Aus solchen Untersuchungen ergibt sich ferner die Maglichkeit
von Vorausbestimmungen der Konjunktur-, Struktur- und Saison-
bewegung, die das Bild der Wirtschaftsbewegung in ahnlicherWeise
in die Zukunft verlangert, wie dies auch durch die Wirtschafts-
plane (Budgetierung) der Unternehmungen geschieht. Die Vor-
aussage ist wiederum die Voraussetzung der Konjunkturpolitik,
deren Schwerpunkt nach Ansicht des Verfassers nicht beim
Staate, sondern bei den Unternehmungen selbst liegt und deren
Aufgabe darin besteht, die einzelnen Unternehmungsakte ohne
Reibungsverluste in den Gesamtverlauf der Volkswirtschaft ein-
zufiigen. Anhangsweise ist eine Einfihrung in die Technik der
Konjunkturstatistik (Saison-, Trend-, Korrelationsrechnungen.
Beobachtung der einzelnen Geschaftszweige und privatwirt-
schaftlicher Konjunkturdienst) beigegeben, die zu selbstdndigen
Arbeiten anzuleiten gestattet.

Wagemanns ,,Konjunkturlehre* wird fortan das maRgebende
Werk der praktischen Konjunkturforschung bilden, und alle
weitere Beschéftigung der Wirtschaftspraxis mit den Aufgaben
der Konjunkturforschung wird von ihm ihren Ausgang nehmen
mussen. Dr. W. Dabritz.

Brasch, Hans D., ®r.*Qng.: Betriebsorganisation und Be-
triebsabrechnung. (Mit32Abb.) Berlin: Georg Stilke 1928.
(139 S.) 8°. Geb. 5JIM.

(Betriebswirtschaftliche Blcher. Herausgeber ®r.=3i9g-Werner

Bondi. Band 6.)

Es ist schwer, (ber diesen Gegenstand in der heutigen Zeit
der Organisations- und Rationalisierungsfragen wesentlich neue
Dinge zu bringen. Das zeigt die vorliegende Veroffentlichung, die
eine kurze Uebersicht iber den Gang der heute lblichen Organi-
sationsmaBnahmen in industriellen Betrieben gibt und sieh dabei
im allgemeinen an die mehr oder weniger bereits bekannten An-
schauungen hélt.

Der Inhalt gliedert sich in die drei Hauptstufen der Betriebs-
organisation: Arbeitsvorbereitung, Arbeitsfuhrung, Betriebsab-
rechnung. Was diese Ausfihrungen aber vor vielen anderen
Darstellungen unterscheidet, ist die Betonung der groRen Gesichts-
punkte, die, wie dberall, so auch hier System und Methode
beherrschen. Hervorgehoben sei der eine Gedanke, dal Organi-
sation inengster Verbindung steht mitdem Worte ,,organisch®,
d. h. ,lebendig“. All die MaBnahmen, die auf wenigen Seiten be-
sprochen sind, beruhen hierauf und werden frei von jedem Formen-
zwang behandelt. Erfreulich ist auch, uber die heute mehr und
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mehr sich durchbrechende Erkenntnis von der Einheitlichkeit des
industriellen Betriebes zu lesen. Neuzeitliche Betriebsabrechnung
und neuzeitliche Vertriebstechnik zeigen die immer starker
werdende Verschmelzung der friher getrennt laufenden Verrich-
tungen von Kaufmann und Techniker.

Diese Ausfiihrungen sollen kurz darauf hinweisen, daf vor-
liegendes Bichlein sich nicht nur an die Organisationsfachleute
wendet, sondern auch an weitere Kreise der industriellen Betriebe.

P.

Meesmann, Paul, Dr. rer. pol. h. e.: Grundfragen der W irt-
schaft. Vorlesungen, geh. a. d. Landes-Universitat GielRen.
Mainz: Verlag des Mittelrhein. Fabrikantenvereins 1928.
(140 S.) 8° 1,25JIM,.

Der Geschéftsfiihrer der Suddeutschen Gruppe des Vereins
Deutscher Eisen- und Stahl-Industriellerund des Mittelrheinischen
Fabrikantenvereins, Dr. Meesmann, sieht in dem vorliegenden
jungst erschienenen Buche die wirtschaftliche Welt mit den
Augen des Praktikers, der auf eine langjahrige Erfahrung zuriick-
schauen kann. Obwohl es sich um eine Niederschrift von akademi-
schen Vorlesungen handelt, verzichtet er bewuBt auf eine theo-
retisierende Darstellungsweise, die sich auf volkswirtschaftlichem
Gebiete ja gerade bei Betrachtung von ,,Grundfragen“ besonders
gerne breitmacht. Meesmanns Sprache ist vielmehr sehlicht und
einfach, aber sein Wort wirkt darum auch fir den wirtschaft-
lichen Laien besonders tiberzeugend. Die Vorlesungen sind bereits
vor funf Jahren gehalten worden, als der Verfasser aus dem be-
setzten Gebiete ausgewiesen war, aber sie sind so sehr auf das
Wesentliche eingestellt, daf sie nicht nur heute noch durchaus
Geltung haben, sondern diese auch noch auf lange Zeit hinaus
behalten werden.

Im Mittelpunkte der heutigen Ertragswirtschaft sieht Mees-
mann den Unternehmer, der durch bewufte Hinordnuug der
wirtschaftlichen Arbeit auf wirtschaftliche Ertragszwecke erst
wirkliches und erfolgreiches W irtschaften moglich macht. In
dieser Auffassung vom Unternehmertum liegt keine Unter-
schatzung der anderen an den Wirtschaftsvorgdngen mitbeteiligten
Stande und Krafte, wohl aber das Bekenntnis zu der oft lber-
sehenen Wahrheit, dal das Ergebnis der Wirtschaft abhangig ist
von dem bewuflt gestaltenden Fihrerwillen. Von dieser Warte
aus setzt sich Meesmann mit dem Marxismus aller Schattierungen
auseinander. Dabei wird er der eigenartigen Stellung und den
Bedirfnissen der arbeitenden Schichten und auch den berech-
tigten Anforderungen einer gesunden Sozialpolitik durchaus ge-
recht. Er hat allerdings in diesem Zusammenhang den Mut, einer
Sozialpolitik, die lediglich ,dem Drangen der Massen“ nachgibt,
also aus ,,Furcht vor der Masse“ handelt, eindeutig den Kampf
anzusagen. Ebenso wendet er sich mit erfrischender Deutlichkeit
gegen das besonders auch aus kathedersozialistischen Urspriingen
entstandene Geschwatz, das wirtschaftliches Denken in Fragen der
Sozialpolitik mit dem Makel unsozialen Verhaltens zu kennzeich-
nen sucht. Es ist selbstverstandlich, daR Meesmann von seinem
Standpunkt aus auch den Uberwuchernden staatssozialistischen
W irtschaftsformen unserer Tage mit aller wiinschenswerten Klar-
heit entgegentritt. Der Staat, dem gegeniiber an sich die Wirt-
schaft eine dienende Rolle hat, verkennt seine Aufgabe, wenn er,
der zum Verwalten da ist, den Versuch macht, selber zu wirt-
schaften. Sein Wirtschaften muB doch, dem Wesen des Staates
entsprechend, notwendigerweise im Verwalten stecken bleiben.

Dr. .1/. Schlenker.
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Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Aus den Fachausschissen.
Freitag, den 8. Februar 1929, 15.15 Uhr. findet im Eisen-
huttenhaus, Dusseldorf, Breite Str. 27, die
15. Vollsitzung des Werkstoffausschusses
statt.

Tagesordnung:
1. Geschéftliches.

2. Warmfeste und hitzebestdndige Stdhle. (Bericht-
erstatter: 3)r»Qng. E. Houdremont, Essen.)

3. Zur Systematik der Eisenlegierungen. (Bericht-
erstatter: Dr. phil. F. Wever, Disseldorf.)

4. EinfluR des Sauerstoffs auf das Geflige und die

Eigenschaften verschiedener Stéhle. (Berichterstatter:
®r.»3n9- W. Hessenbruch, Bochum.)
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