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wa um die Jahrhundertwende setzte in Deutschland
die Einfiihrung der Elektrotechnik in die Betriebe der

uberall durchgesetzt. Die im Wesen des Drehstroms liegen-
den Nachteile, wie Blindstrom und geringe Regelféhigkeit

eisenschaffenden Industrie im groBeren MaBe ein. Die seider Motoren, werden mehr als ausgeglichen durch den grund-

diesem Zeitpunkt, also im Verlauf von rund vierzig Jahren,
vollzogene tiefgreifende Durchdringung des Fertigungs-
ganges und der Weiterverarbeitung mit elektrischen Antrie-
ben aller Art und GroRenordnung bringt eine Fulle von
Aufgaben elektrotechnischer Natur in den Ablauf des Tage-
werkes unserer Huttenbetriebe. Angefangen mit der Erzeu-
gung Uber die Verteilung, Umformung, Anwendung und
Betriebsiiberwachung ist die richtige Ldésung aller sich in
diesem weitgespannten Rahmen bietenden Fragen zu einer
der fir den glatten Ablauf der Fertigung notwendigen
Voraussetzungen geworden. In vielen Fallen sogar wurde
durch den Einsatz der Elektrotechnik die Erfullung lang-
gehegter Wiinsche in bezug auf Gute und Steigerung der
hergestellten Mengen (berhaupt erst moéglich. Und hier
sind wir noch nicht am Ende der Entwicklung angelangt.
Es dirfte daher lohnend sein, einmal einen kurzen Ueber-
blick zu geben uber den Weg, den man bei der Elektrifizie-
rung von Hittenwerken im Ausland, insbesondere in Ame-
rika, gegangen ist, um daraus einige neue Blickpunkte zu
gewinnen fur die Beurteilung der in Deutschland auf diesem
Gebiet geleisteten und noch zu leistenden Arbeit.

Die ersten Anfdnge der Elektrotechnik in deutschen
Huttenwerken bestanden neben dem Einsatz als Lichtquelle
in dem Antrieb von Ventilatoren und Kranen, die mit 220 V
Gleichstrom betrieben wurden. Die erforderliche Energie
wurde moglichst nahe am Orte des Verbrauches mit Hilfe
eines meist dampfgetriebenen Stromerzeugers gewonnen.
Mit steigendem Kraftbedarf muBte eine Zusammenfassung
der Erzeugung vorgenommen werden. Zur Vermeidung allzu
grofRer Leitungsquerschnitte wurde die Erzeugerspannung
auf 440 oder gar 500 V Gleichstrom erhoéht und diese Span-
nung gleichzeitig als Betriebsspannung gewahlt. Mit der
fortschreitenden Entwicklung des Drehstroms lag die Ein-
fihrung dieser Stromart auf der Hand, da die Erzeugung
und Verteilung mit einer hohen Spannung von beispielsweise
5000 V und die Umwandlung in eine Betriebsspannung von
etwa 380 oder 500 V durch ruhende Umspanner leicht mog-
lich war. Diese Entwicklung hat sich dann in Deutschland

*) Vorgetragen in der 27. Vollsitzung am 27. Juli 1939 in
Disseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m.
b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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sétzlich einfacheren Aufbau der elektrischen Maschinen, die
so flir den rauhen Hittenbetrieb sehr geeignet sind. Erleich-
tert wurde die Einfuhrung des Drehstroms noch durch den
Umstand, daf3, wie schon erwéhnt, vielfach eine Gleichl
Spannung bis zu 500 V als Betriebsspannung vorhanden war.
Diese verhdltnismaRig hohe Spannung ist in staubigen
Betrieben mit erheblichen Nachteilen verbunden. Die Iso-
lierung der Schaltgerédte, besonders der Steuerwalzen auf
Kranen, und die bei dieser Betriebsspannung recht haufigen
Kollektoriiberschlage beim Umsteuern machen viele Schwie-
rigkeiten, und durch das Stehenbleiben des Lichtbogens
nehmen die Stérungen meist erheblicheren Umfang an als
bei Drehstrom.

In Amerika ist aus den gleichen Anfangen heraus ein
anderer Weg beschritten worden. Dort hat sich die von
Anfang an gewdéhlte Betriebsspannung von 230 oder 250 V
Gleichstrom auch bis heute noch uberwiegend fir Hilfs-
antriebe erhalten. Bei den amerikanischen Huttenwerken
nahm die Eigenerzeugung an Elektrizitat ihren Ausgang in
groBerem Umfange von der Gasmaschine mit Schwungrad-
generator; im gréRten Huttenwerke Amerikas, den Gary-
Werken, laufen heute noch 33 Gasmaschinen, darunter die
beiden altesten mit der bemerkenswerten Betriebsspannung
von 2300 V Gleichstrom und 2500 kW Leistung. Man hat
also einfach die Gebrauchsspannung von 230 V verzehnfacht,
um die hohen Leitungsquerschnitte zu vermeiden, und formt
am Ort des Verbrauchs auf 230 V mit Maschinensatzen um.
Mit Einfihrung des Drehstroms als Erzeuger- und Vertei-
lungsspannung wurden die Gasgeneratoren fur 6600 V
Drehstrom 25 Perioden ausgelegt, und am Ort des Verbrau-
ches erfolgte wieder Umformung auf 230 V Gleichstrom,
soweit nicht schon die Hauptantriebe unmittelbar mit
Drehstrom-Hochspannung gespeist wurden. Bei den den
Gary-Werken benachbarten Sid-Werken laufen noch 12
Gasmaschinen mit 2300 V Drehstrom und 25 Perioden.
Neben dieser Gasmaschinenleistungvon insgesamt 107 000kW
ist noch eine im Laufe der Entwicklung hinzugekommene
Turbinenleistung von 120 000 kW vorhanden. Die GrofRe
der Einheiten liegt zwischen 7500 und 30000 kW bei
cos 0,85. Die Periodenzahl ist teils 25, teils 60. Eine Kupp-
lung der einzelnen Netze verschiedener Frequenz besteht
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hier nicht. Vielmehr werden Teile der Werke mit 25 und
andere Teile mit 60 Perioden betrieben. Die beiden genann-
ten Werke sind Gber eine Freileitung mit 22 kV Spannung
gekuppelt. Die zu dem gleichen Konzern der Carnegie-
Illinois-Steel Corp. gehdrigen, in Gary gelegenen Blechwalz-
werke erzeugen von den benétigten 75000 kVA Uberhaupt
nichts selbst. Sie beziehen vielmehr rd. 30000 kVA mit
22 kV von ihren Schwester-
werken und 45000 kVA mit
132kV von der Commonwealth
Edison Comp., einem offent-
lichen Elektrizitatsversor-
gungsunternehmen, das im
Bezirk Chicago maBgebend
ist. Auch hier hat die von den
beiden Quellen bezogene Ener-
gie verschiedene Periodenzah-
len. Eine Netzkupplung ist
nicht durchgefiuhrt worden. Es
werden also entsprechende
Teile des Werkes getrennt ver-
sorgt. Erweist sich eine Kupp-
lung der Netze verschiedener
Frequenz als wiinschenswert,
so wird dies Uber umlaufende
Umformersatze gemacht, wobei neuerdings diesen Umfor-
mern noch andere Aufgaben zugewiesen werden. Ein kenn-
zeichnendes Beispiel hierfir ist der in Bild 1 gezeigte Perio-
denumformer mit einer Kuppelleistung von 25000 kVA.

Offentliches

Elektrizitatswerk Huttenwerk |

kohle

Gasfernversorgung

Bild 2. Energieaustausch zwischen
Hittenwerken und 6ffentlichen Versorgungs-
unternehmungen im Bezirk Chicago.

Der (biche FluR der Energie geht von der 60- zur
25-Perioden-Seite. Um nun einen besonderen Umformer
fur ein Kaltwalzwerk zu sparen, hat man die Leistung
der 60-Perioden-Maschine auf 28500 kVA erhdht und einen
Gleichstromerzeuger an den Maschinensatz angehéngt, der
fur die Antriebsmotoren eines Kaltwalzwerkes 3500 kW
Gleichstrom von 600 V liefert. Hieraus ergibt sich nebenbei
der Vorteil, den Anlauf des Periodenumformers tber diesen
Gleichstromerzeuger vom Gleichstromnetz aus vornehmen
zu kénnen. Ein anderes in der Nahe von Chicago gelegenes
Werk der Youngstown Sheet and Tube Comp, erzeugt von
den insgesamt bendtigten 45000 kW 30 000 selbst und bezieht
15000 bei dem ebengenannten 6ffentlichen Elektrizitatswerk.
Diese drei Beispiele mégen zunéchst zeigen, daf alle Stufen
der Energieversorgung von vollstandiger Eigenerzeugung bis
zum vollstdndigen Fremdbezug in Amerika zu finden sind.

Die Elektrotechnik in auslandischen Hittenwerken.

Bild 1. Periodenumformer zur Netzkupplung mit angebautem
Gleichstromerzeuger.
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Es fragt sich nun, wohin die Richtung bei der Strom-
versorgung neu erbauter Hittenwerke geht, und da ist
festzus°tellen, daB der vollstandige Fremdbezug im Vor-
marsch ist. Wie schon erwahnt, erfolgt die Eigenerzeugung
auf den Hittenwerken genau wie bei uns mit Gasmaschinen
und verhéltnismaRig kleinen Turbosétzen, die nur in einigen
besonders gunstigen Ausnahmefédllen mit Abfallwérme
betrieben werden. Da die Ab-
hitze der Gasmaschinen nicht
weiter verwertet wird, er-
niedrigt sich der ohnehin ge-
ringe Gesamtwirkungsgrad der
Eigenerzeugung noch weiter.
Demgegentber steht im Be-
zirk Chicago ein offentliches

Elektrizitdtsversorgungsun-
ternehmen, die Commonwealth
Edison Comp., das mit einer
Gesamtleistungsfahigkeit von
tber 2 Mill. kW Uber auRReror-
dentlich glinstige Erzeugungs-
und Abnahmebedingungen ver-
fugt. Die hohe Grundlast setzt
sich aus den vielen Milhonen
Kleinabnehmern des dicht
besiedelten Versorgungsgebietes zusammen. Der Strom-
verbrauch je Kopf der Bevdlkerung betrdgt in dem genann-
ten Bezirk rd. 1200 kWh im Jahr. Durch den groen Umfang
von Nachtstromverbrauchern kommt eine glinstigere Ver-
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teilung der Last als bei uns zustande, so daR die Spitzen
nicht -so hoch ber dem Durchschnitt liegen, wie wir das
gewohnt sind. Hierdurch wird der Einsatz von Maschinen-
einheiten gerechtfertigt, deren Grofenordnung weit Uber
dem bei uns ublichen liegt. Das grofite dampftechnisch als
Einheit zu betrachtende Aggregat hat 208 000 kW. So
kommt es, dal bei einer notwendigen Erweiterung oder gar
dem Neubau eines Huttenkraftwerkes unter Berilcksichti-
gung der fir beide Losungen, Eigenerzeugung oder Fremd-
bezug, bendtigten Kapitalien und der sonstigen Griinde dem
Kauf der Energie in steigendem Male der Vorzug gegeben
wird2. Das im Hittenbetrieb dann tberschiissige Gas wird
dem offentlichen Elektrizitdtsversorgungsunternehmen ver-
kauft. So entsteht eine stellenweise vorbildliche Zusammen-

Dyckerhoff, A. H.: Steel 90 (1932) Nr.
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arbeit, wie sie in Bild 2 dargestellt ist, links fur das Elektrizi-
tatsversorgungsunternehmen und rechts fir eine Anzahl
von hier 6 Hiuttenwerken verschiedener Energiestruktur.
Nr. 1 und 2 kaufen alle Energie und geben dafiir Gas ab.
Nr. 3hat Eigenerzeugung, ibernimmt aber wochentags noch
15000 kW, um fur das Wochenende tiber sein Kraftwerk die
anfallende Hochofengasmenge als Strom an das Elektrizitats-
versorgungsunternehmen abzufihren, das in gleichem Male
an Kohle einsparen kann. Die bekannte Gasfackel brennt
hier also nicht. Nebenbei wird noch Koksofengas an die
offentliche Gasfernversorgung geliefert. Nr. 4 kauft alle
Energie, benutzt Hochofengas u. a. zum Heizen der Koks-
ofen, veredelt also auf diese Weise das Hochofengas und
gibt einen Teil Koksofengas an die Ferngasleitung ab. Nr. 5
und 6 schlieRlich erzeugen allen Strom selbst und geben nur
ihren Gasuberschuf’ ab.

Bild 3. 208 000-kW-Turboaggregat der State Line Station.

Von den im Bezirk Chicago liegenden Kraftwerken der
Commonwealth Edison Comp, ist die State Line Station
das bemerkenswerteste. DerName bedeutet ,,Staatengrenze*
und rihrt daher, dafl die Grenze der Bundesstaaten Illinois
und Indiana am Kraftwerk vorbeilduft. Das Kraftwerk
liegt auf einer in den Michigansee hineingebauten kiinstlichen
rechteckigen Halbinsel. Hier l&duft das schon erwdahnte
groRte Turboaggregat der Welt (Bild 3). In der Mitte steht
die Hochdruckstufe mit einem Stromerzeuger von 76000 kW.
Aus dampftechnischen Griinden erfolgt dann eine Aufteilung
des Niederdruckteils auf zwei Gehduse, die links und rechts
angeordnet sind, mit je einem Stromerzeuger von 62 000 kW.
Die Betriebsspannung dieser drei Maschinen betréagt 22 kV.
AuBerdem sind noch zwei weitere Niederdruckstufen dem
Dampfkreislauf angeschlossen, die mit je 4000 kW bei 2300 V
den Eigenbedarf des Kraftwerkes decken. Die Station ist der
Leistung nach die zweitgrofRte der Gesellschaft. Sie wird
noch ubertroffen von der Crawford Avenue Station in
Chicago selbst, die eine Gesamt-Maschinenleistung von
424 000 kW hat. Es ist ohne weiteres klar, daB mit solchen
in engem Raum erzeugten und verteilten groRen Energie-
mengen eine gute Wirtschaftlichkeit erzielt werden muB,
zumal wenn noch durch geeignete Verwertung der in den
Huttenwerken anfallenden Hochofengasmengen fir eine
gunstige Ausnutzung dieser Energie gesorgt wird. Beispiels-
weise kann ein einziger mit Mischgas beheizter Siemens-
Martin-Ofen von 100 t Fassungsvermdgen an Hochofengas
den Gegenwert von 1100 kW aufnehmen.

Ein vorbildliches Beispiel des Energieaustausches zwi-
schen Huttenwerk und Elektrizitatsversorgungsunternehmen
ist in der N&he von Detroit zu finden, wo die Hanna-Hoch-
ofenanlage der Great-Lakes-Steel Corp. ihr gesamtes im
Warmekreislauf nicht benétigtes Hochofengas an das Delray-
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Kraftwerk der Detroit-Edison Comp, abgibt; und zwar
werden im Durchschnitt minitlich rd. 1500 m3 Hochofengas
abgegeben, dies entspricht etwa 20 % des Brennstoffbedarfs
dieser Station oder etwa 7 t/h fester Brennstoffe. Drei der
funf vorhandenen Kessel sind fiir zusatzliche Gichtgas-
beheizung eingerichtet. Bemerkenswert ist der Verlauf der
Zuflihrungsleitung des Gases vom Hochofenwerk zu den
Kesseln. In einem Portalbogen von 49,5 m lichter Hoéhe
fuhrt das Gasrohr iber den River Rouge und von da unter-
irdisch uber das Grundstlck einer fremden Gesellschaft in
das Kesselhaus des Kraftwerkes. Bild 4 zeigt das Turbinen-
haus der Delray-Station mit vier Turbosatzen von je
25000 kW. Von diesen 100 000 kW werden bis zu 60 000 kW
an die Hutte abgegeben.

So kdnnen die verschiedensten Beispiele von Zusammen-
arbeit zwischen oOffentlichen Elektrizitdtsversorgungsunter-
nehmen und Industrie angefiihrt werden. An diesem Ener-
gieaustausch ist neben Elektrizitat, Hochofen- und Koks-
ofengas in jlngster Zeit auch Naturgas beteiligt, das tber
eine rd. 1600 km lange Rohrleitung aus Texas in den Indu-
striebezirk von Chicago geleitet wird. In einigen besonders
giinstigen Féallen wird auch Dampf in den Energieaustausch
einbezogen.

Wie erwdéhnt, liegt die GroéRenordnung der ublichen
Industrieturbine zwischen 7500 und 30 000 kW. Eine Aus-
nahme hiervon machen die bei Ford in Detroit vorhandenen
drei Aggregate von je 110 000 kW, von denen eines mit einem
wasserstoffgekiihlten Stromerzeuger ausgeriistet ist. Die
Wasserstoffgekiihlte Bauart ist in jingster Zeit wiederholt
beschrieben wordend. Die grofite zur Zeit in Betrieb befind-
liche Maschine dieser Bauart lauft neben dem vorhin erwéhn-
ten groRten Dampfsatz in der State Line Station mit einer
Leistung von 142 000 kW. Die Warmeverbrauchszahlen

Bild 4. Turbosatze des Delray-Kraftwerkes, 4 X 25 000 kW.

liegen im Durchschnitt der o6ffentlichen Versorgung bei
3680 kcal/kWh und betragen an der glnstigsten Stelle
2770 kcal/kWh. Die beiden Turbosédtze bei Ford haben
sogar Warmeverbrauchszahlen von nur 2270 kcal/kWh.
Das ist naturlich eine sehr glinstige Zahl, die sonst von Indu-
strieanlagen nicht erreicht wird. Zusammenfassend muf
gesagt werden, daR die an sich beispielhafte Art des Energie-
austausches zwischen 6ffentlichen Versorgungsunternehmen
und Huttenwerken noch in den Anféngen steckt. Die Vor-
bedingungen zu .einer solchen Zusammenarbeit sind in
Amerika ziemlich unglinstig, um so beachtenswerter ist
darum das auf diesem Gebiet schon Erreichte. In Deutsch-
land mit den besonders im Ruhrgebiet reichen Mdglichkeiten
des Energieaustausches werden Bestrebungen nach dieser

3) Leukert, W.: Z. VDI 83 (1939) S. 333/36.
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Richtung fur Verbesserung der allgemeinen Wirtschaftlich-
keit und Sicherstellung der Energieversorgung starke Beach-
tung finden mussen.

Bei einer kurzen Betrachtung Uber die Bauarten ameri-
kanischer Hochspannungsschaltanlagen ist zundchst
der groBe Anteil von Freiluftanlagen bis herab zu der bei
uns fir solche Anlagen ganz ungewdhnlichen Spannung von
11 kV zu erwéhnen. Im allgemeinen bieten diese Anlagen
gegenliber unseren Bauformen keine grundsdtzlichen Ver-
schiedenheiten. Die Oelschalter und Umspanner sind in
Dreikesselausfiihrung, also jede Phase getrennt, anzutreffen.

Bild 5. Freiluftschaltanlage der State Line Station, 33/132 kV.

Eine flir uns ganz ungewdhnliche Bauart (Bild 5) ist an
Stellen mit grofem Staubgehalt der Luft, also auch auf
Hittenwerken, wiederholt anzutreffen. Das Beispiel stellt die
Freiluftschaltstelle der schon mehrfach erwéhnten State Line
Station dar. Sammelschienen und Verbindungsleitungen
sind in Bronzerohren mit Oelfillung isoliert verlegt. Das
auBere Bronzerohr hat Erdpotential, so dal diese Anlagen

Bild 6. Stahlblechgekapselte Hochspannungs-Schaltanlage
fir 6 kV.

sehr gedrangt gebaut werden kdnnen. Der Werkstoffauf-
wand und die Kosten sind natlrlich wesentlich hoher als
bei der offenen Bauart. Vor allen Dingen in Hittenwerken
ist jedoch diese Art der Leitungsverlegung infolge der
Unempfindlichkeit gegen Verstaubung und wegen des
geringeren Platzbedarfes von Vorteil. Die geringere Ueber-
sichtlichkeit und die schlechte Ueberwachung der Kontakte
heben diesen Vorteil allerdings zum Teil wieder auf.
Innenraumschaltanlagen sind fur die in der Industrie
gebrauchlichen Spannungen von 15,11, 6,6, 3,3 und 2,3 kV
in jlingster Zeit nur noch in eisenblechgekapselter Ausfiih-
rung anzutreffen. Schon der &uBere Anblick zeigt, daf im
amerikanischen Innenraum-Schaltanlagenbau ein vollkom-
men anderer Weg beschritten wird als in Deutschland. Wah-
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rend bei den deutschen Schaltanlagen die Linienfiihrung der
Sammelschienen und der Abzweigleitungen klar sichtbar
gefiihrt sind und jede Kontaktstelle beobachtet werden kann,
und trotzdem das Bedienungspersonal vollkommen gegen
alle Folgen etwa auftretender Lichtbogen geschitzt ist,
bleibt dem Beschauer einer amerikanischen Schaltanlage
der innere Aufbau ein Geheimnis. Rein &uBerlich be-
trachtet féallt zuné&chst der gedrungene Bau der in Bild 6
gezeigten 6-kV-Anlage von 500 MVA Abschaltleistung auf.
Kaum mannshoch bedeckt sie eine allerdings um rd.
40 % groRBere Grundflache als unsere offenen Anlagen.
Die sehr sorgféltig
und kraftig gear-
beitete Blechkapse-
lung macht einen
gefalligen und un-
aufdringlichen Ein-
druck, zumal da
in letzter Zeit die
Gerdte und Relais
meist eingebaut
werden. Die An-
spriiche an den Ort
der Aufstellung sind
gering. Die Sammel-
schienen und Ver-
bindungsleitungen
sind vollkom-
men isoliert, und zwar werden die Sammelschienen mit
Glimmer umprel3t, wéhrend die Abzweigleitungen um-
wickeltund dann mit einer hochisolierfahigen Masse getrankt
werden (Bild 7). Die Prifspannung einer 6-kV-Anlage
betragt 80 kVV. Bemerkenswert sind die Anschlusse an die
Sammelschienen. Es muB naturgemdaR bei der Ausbildung
aller Kontaktstellen
auf groBtmdogliche
Sicherheit gegen
Lockern und Warm-
werden gesehen
werden, da eine
Beobachtung oder
ein Nachziehen der
Kontakte unmog-
lich ist. Die Kup-
ferschienen sind an
den Kontaktstellen
versilbert und wer-
den mit einer federn-
den Druckplatte
aufgeschraubt.
Zur folgerichtigen
Durchfuhrung der
Isolation wird die
fertige Kontaktstelle mit einem Kasten aus Isolierprefstoff
umgeben und mit Compound vergossen (Biid 8). Die unten
sichtbaren Tulpenkontakte werden in Porzellanisolatoren
hineingesetzt, und entsprechende Gegenkontakte am Oel-
schalter greifen dann in die Tulpen hinein. Der Oelschalter
ist durch Motorantrieb absenkbar und so verriegelt, daB erst
die Schalterkontakte offen sein mussen, ehe die Trennkon-
takte sich 6ffnen. Nach dem Oeffnen schlielen sich die Ein-
fuhrungslécher durch ein vorgeschobenes Blech, so dal’ es
sogar Selbstmdrdern schwierig gemacht worden ist, an
einen spannungfihrenden Teil heranzukommen. Die An-
lagen sind vollig unfallsicher, solange man die Madglichkeit
einer Oelschalterexplosion aufler Betracht [4Rt. Diese

Bild 7. Innerer Aufbau einer
gekapselten 6-kV-Schaltanlage.

Bild 8. Ausfuhrung der Anschlisse an
die Sammelschienen einer gekapselten
6-kV-Schaltanlage.
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Méglichkeit ist allerdings nicht gro, wenn man bedenkt,
dall die Anlagen in der Abschaltleistung sehr reichlich,
meist fir 250 und 400 MVA ausgelegt werden. Richtung-
gebend sind in Amerika fir viele Bauarten in der Elektro-
technik auch die Verhdltnisse auf dem Arbeitsmarkt. Es
hat sich sowohl beim Abnehmer als auch beim Hersteller die
Auffassung durchgesetzt, nur solche Bauweisen zu bevor-
zugen, die in der Fabrik fertig hergestellt und am Ort des
Gebrauchs ohne nennenswerte Schwierigkeiten aufgestellt
werden konnen. Eine groRere Baukolonne bietet ndmlich
den Gewerkschaften viel eher die Mdglichkeit zur Anzette-
lung eines Streiks, wéhrend an die in groBen Fabriken
arbeitenden Belegschaften nicht so gut heranzukommen ist.
Auch sind die Lohne fur Aufenbauten von den Gewerk-
schaften auf ein Mehrfaches dessen festgesetzt worden, was

Bild 9. Wirkungsweise der Ldschkammem beim
Abschalten eines Kurzschlusses.

ein Arbeiter in der Fabrik verdient. Man sieht also, welch
weitgehende Auswirkungen die politische Lage eines Landes
haben kann. Um den Schaltanlagen die notwendige Betriebs-
sicherheit zu geben, missen natirlich die verwendeten
Schienenquerschnitte besonders reichlich ausgelegt werden,
auch kommt die Verwendung eines anderen Werkstoffes als
Kupfer mit Rucksicht auf die zahlreichen Kontaktstellen,
an die nachher nicht mehr heranzukommen ist, nicht in
Frage. Durch wirtschaftliche Fabrikationsverfahren dieser
in wenigen EinheitsmaBen sozusagen am laufenden Band
hergestellten Anlagen wird ein teilweiser Ausgleich der so
erforderlichen hohen Anlagekosten erzielt.

Unter den Hochspannungsleistungsschaltem herrscht
der Oelschalter in Amerika noch immer vor. Die gebréuch-
lichste dreipolige Ausfuhrung wird gebaut bis 15 kV und
500 MVA. Fir groRere Leistungen und Spannungen, ins-
besondere Freiluftanlagen, ist der Schalter in Dreikessel-
ausfiihrung Gblich. Die drei Kessel liegen dann in einem
gemeinsamen Gestell mit gemeinsamem Antrieb. Bemerkens-
wert ist die Wirkungsweise der zur Erreichung einer hohen
Abschaltleistung angeordneten Ldéschkammer. Der Ameri-
kaner nennt sie De-lon-Grid, wdrtlich Ubersetzt ,,Entioni-
sierungsgitter*. Der Zweck ist ja auch eine mdglichst rasche
Entionisierung der Funkenstrecke. Die Wirkungsweise zeigt
Bild 9, in der der Abschaltvorgang in vier verschiedenen
Punkten dargestellt wird. Beim Auseinandergehen der Kon-
takte wird der Lichtbogen in einen engen Schlitz hinein-
gezogen. Durch Eisenplatten'im Gitter der Abschalt-
kammern wird der Lichtbogen magnetisch gegen das Oel
getrieben, das in den Taschen langs des Schlitzes vorhanden
ist. Diese enge Bertihrung zwischen dem heilen Lichtbogen
und den verhéltnisméaRig geringen Oelmengen verursacht
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eine zundchst auf die Oelkammer beschrénkte heftige Gas-
entwicklung. Bei kleinen Strémen reicht dies schon zur
Ldéschung des Lichtbogens aus, bevor die Kontakte die
Kammern verlassen haben. Bei starken Kurzschlissen wird
der Lichtbogen bis an den Rand der engen Schlitze getrieben,
und der nachfolgende heftige Gasstrom reif3t ihn auseinander
und entionisiert gleichzeitig den Lichtbogenpfad, so dal beim
nachsten Wiederkehren der Spannung keine Neuziindung
mehr erfolgt. Die Kontakte werden bis zu einem Nennstrom
von 600 A ausgefiihrt. Bei Stromstérken bis 3000 A werden
neben den Léschkammern besondere Kontakte angeordnet,
die den Strom tbernehmen, jedoch an der Abschaltung eines
Kurzschlusses nicht beteitugt sind. Der groRte Abschaltstrom
betréagt bei 30 000 V: 50 000 A und bei 5000 V: 120 000 A.
Die vorherrschende Stellung des Oelschalters in Amerika
liegt einmal an der besonders stark ausgepragten konserva-
tiven Haltung von Herstellern und Abnehmern. Der Her-
steller sagt: Der Oelschalter ist ein gutes Geschéaft, warum
soll ich ihn dem Ab-

nehmer verleiden?

Der Abnehmer sagt:

Ich  habe  keine

schlechten  Erfah-

rungen damit ge-

macht, und er ist

auBerdem preiswert;

warum  soll ich

etwas anderes neh-

men, was ich erst

erproben muf und

was wesentlich teu-

rer ist? Auferdem

ist fur Freiluftan-

lagen der in einem

geschlossenen Tank untergebrachte Oelschalter das Gegebene.
Oel ist ein Stoff, der in Amerika reichlich vorhanden und mit
dem der Amerikaner vertraut ist. Die Schattenseiten des
Vorhandenseins groBerer Oelmengen in Schaltanlagen lber-
sieht man dabei vollstandig.

Wichtig fir den Betriebsmann ist auch die Art der
Leitungsfihrungin amerikanischen Hittenwerken.
Auf den alten Werken sind die Leitungen iber Maste als
Freileitung verlegt und oft zu vielen Dutzenden aller Quer-
schnitte und Spannungen bis zu 2300 V zusammengefaft.
Die Leitungen selbst sind mit getrankter Jute umflochten,
die nach langerer Betriebszeit oft in langen Fetzen herunter-
hangt. Diese Art der Verlegung verschandelt nicht nur das
gesamte Bild der Hdutte, sondern ist auch sehr stérungs-
anfallig. Besonders die driiben noch vielfach anzutreffenden
Dampfkrane holen oft durch die Unaufmerksamkeit der Ma-
schinisten mit ihren Auslegern ganze Bindel dieser Frei-
leitungen herunter. So ist denn auf neueren Werken diese
Art der Leitungsfuhrung nicht mehr anzutreffen. Hier
werden Gummibleikabel unterirdisch in Rohren verlegt.
Die technische Ausfiihrung der Rohrverlegung zeigt Bild 10.
Die Rohre sind entweder aus Asbestzement oder auch Fiber,
das sich allerdings nicht so gut bewdhren soll. Die Rohre
werden beim Verlegen zundchst durch Holzstiicke getrennt
und die Zwischenrdume mit Zement vergossen, so daR ein
Block von rechteckigem Querschnitt entsteht. Innerhalb
der Gebaude werden die Kabel in Rohren aus Stahl oder auch
neuerdings Aluminium so verlegt, wie es die Umstande
gerade erfordern. Diese Art ist sicherlich nicht die billigste,
aber auf einen Betriebsmann macht sie einen vorziiglichen
Eindruck. Man findet solche Rohrbindel auch in den
Séulen der Hallen hochgehend, durch die Binder auf die
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andere Seite laufend usw. So werden also die Zentralen mit
den drtlichen Verteilungen verbunden, und von den Vertei-
lungen geht es so zu den Umformern.

Die wichtigsten Verteilungsspannungen von 15, 11, 6,6,
3,3 und 2,3 kV sind zugleich Betriebsspannungen fur die
groBen Asynchron- und Synchronmotoren. Asynchron-
motoren, soweit es sich um schlupfgeregelte kontinuierliche
Walzenantriebe und llgnersatze handelt, und Synchron-
motoren, soweit durchlaufende Umformer ohne zusétzliche
Schwungmassen in Frage kommen. Synchronantriebe fir
UmkehrstraBen laufen nur vereinzelt fir die Weiterverarbei-
tung von Nichteisenmetallen, wie Messing usw., wo die
Ruhepausen zwischen den einzelnen Stichen langer sind als
in den Stahlwalzwerken. Synchronantriebe fiir kontinuier-
liche WalzenstraBen laufen jedoch schon mehrfach. Um-
formersétze haben eine sehr grofe Verbreitung. Sie missen
einmal die Umformung in 230 oder 250 V Gleichstrom fir
Krane und Hilfsantriebe Gbernehmen; es sei hier erwahnt,
daf in Amerika nur mit Gleichstrom betriebene Krane zu
finden sind. Weiterhin muf3 fur die zahlreichen regelbaren
Walzenantriebe der kontinuierlichen Stralen die bendtigte
Spannung von 600 oder 750 V Gleichstrom umgeformt wer-
den. Von der zweiten Moglichkeit der Umformung, namlich
dem Quecksiiberdampf-Gleichrichter, wird in Hittenbetrie-
ben mit einer einzigen Ausnahme kein Gebrauch gemacht.
Es ist auch hier bemerkenswert, den dafiir malgebenden
Griinden nachzugehen. Sie liegen ndmlich keineswegs in
irgendwelchem Streit der Meinungen uber die Gite und
ZweckmaRigkeit des Gleichrichters. Die Gleichrichter-
abteilungen der drei GroBfirmen sind als Unterabteilung
dem Grofmaschinenbau angegliedert, und aus rein geschaft-
lichen Erwégungen werden den Kunden zunéachst Umformer-
satze angeboten, die in fast allen Féllen im Entwurf
fertig sind, wahrend eine Gleichrichteranlage eben fir
jeden Fall besonders entworfen werden miiRte und umfang-
reiche AuRenarbeiten erfordert. So kommt es, daf sich die
Gleichrichter nur in der Elektrolyse durchsetzen konnten,
wo sie mit einer Gesamtleistung von zur Zeit 700 000 kW in
Betrieb sind. Wie schon gesagt, l&uft nur ein Gleichrichter
mit einer Leistung von 1000 kW bei 250 V in einem Draht-
verarbeitungsbetrieb, der Republic Steel Corp. in Sid-
Chicago. Der Betrieb liegt rdumlich getrennt von den
tibrigen Betrieben des gleichen Werkes, so dal ein Anschluf3
an das Gleichstromnetz nicht in Frage kam. Die Mdglichkeit
der Aufstellung eines Maschinenumformers oder eines Gleich-
richters wurde zugunsten des letzten entschieden, weil der
Gleichrichter bei den im Betrieb haufig vorkommenden Teil-
lasten einen guinstigeren Wirkungsgrad hat als ein Maschinen-
umformersatz. Man hatte hier einen jahrlichen Gewinn von
1200 $ gegeniber einem Umformersatz durch Einsparung
an Verlustleitung herausgerechnet, und der Betriebsleiter
hatte ausdriicklich die Lieferung eines Gleichrichters ver-
langt, der dann von Allis Chalmers nach Patenten der Firma
Brown, Boveri & Cie. ausgefiihrt worden ist.

Neben den schon genannten Spannungen hat sich aller-
dings in letzter Zeit auch der Drehstrom langsam fiir Hilfs-
antriebe durchgesetzt; er wird dann mit einer Spannung
von 440 V verwendet. Die Umspanner sind einphasig aus-
geflihrt, mit einer vierten Einheit als Ersatz, und stehen
genau wie die Maschinensatze in groBeren Motorenhdusem
offen mit Pyranol gefillt, das in Deutschland unter dem
Namen Clophen bekanntist. Die Form der Niederspannungs-
verteilung ist grundsétzlich verschieden von der bei uns
tiblichen Bauweise. Waé&hrend unsere Niederspannungsver-
teilungen im schematischen Aufbau immer mehr den Hoch-
spannungsverteilungen angeglichen und von da aus je nach
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den Verhdltnissen noch tiber ortliche, meist guB- oder isolier-
stoffgekapselte Unterverteilungen die Verbraucher an-
geschlossen und die Motoren am Ort ihrer Aufstellung einzeln
gesteuert werden, falt der Amerikaner vielfach Verteilung
und Steuerung zu einer schaltungstechnischen und rdum-
lichen Einheit zusammen.

Die meistgebrauchte Art der Drehstrom-Nieder-
spannungsanlagen fir 440 V gleichen im Aufbau nur
dann den vorhin beschriebenen Hochspannungsschaltan-
lagen, wenn sie der reinen Verteilung der Energie dienen.
Dfe Schaltung zeigt Bild 11. Im allgemeinen wird jedoch
fir Gleich- und Drehstrom eine von deutschen Gepflogen-
heiten grundséatzlich verschiedene Art der Energieverteilung
in Niederspannungsnetzen angewendet. In Amerika werden
fast ausnahmslos alle Haupt- und Hilfsantriebe (ber
Schitzen ferngesteuert. Hieraus ergibt sich eine Vereinigung

Bild 11. Schaltbild einer 440-V-Drehstrom-Verteilung

fur Dauerldufer.
von Verteilung und Steuerung in einer Schaltanlage. Der
Aufbau ist dann von oben nach unten gesehen folgender:
Sammelschienen — Trennschalter — Leistungsschalter oder
vielfach ein Schiitz mit Auslésern — Stufenschitze — Hilfs-
schutze und Relais.

Bei groReren Antrieben, wo die Leistungsschalter sehr
grof sind, findet man auch rdumliche Nebeneinanderordnung
von Schaltern und Schiitzensteuerungen, um die Bauhdhe
zu begrenzen. Die Gerédte werden auf der Vorderseite einer
Tafel angeordnet, die meist aus einem Asbest-Asphalt-
Gemisch, oft auch aus Schiefer besteht. Die Verdrahtung
oder der Aufbau der Verbindungsschienen geschieht ebenso
wie die Anordnung der Geréte im wesentlichen nach Zweck-
maRigkeitsgriinden. Die Antriebe der Schalter sind fir
handgesteuerte Gerate einfache Steigbiigel- oder Knebel-
griffe. Schwierige Antriebe erlbrigen sich. Alle groBeren
Schalter sind ferngesteuert mit Gleichstrom-Magnetantrie-
ben. Motor- oder Druckluftantriebe werden nicht ausgefiihrt.
Die Kontakte der Trennschalter sind fast ausschlielich
Flachenkontakte. Bei einigen neueren Ausfiihrungen erfolgt
der Stromubergang langs einer linienfdrmigen Ausbuchtung
des Messers. Silber findet fiir schwere Trennschalter von
1000 A an aufwarts als eingelegte Plattchen in die Messer
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Verwendung. Bei Leistungsschaltern taucht man die Bir-
stenkontakte in Silber und legt in den massiven Gegenkon-
takt ein Silberplattchen entsprechender GrofRe ein. Andere
Kontaktformen als Birsten- oder Klotzkontakte wurden
nicht gefunden. Die Vorkontakte sind bei kleineren Strom-
starken Kupfer oder neuerdings bei Schaltern fir 400 und
600 A eine Kohle-Wolfram-Mischung, die sich sehr gut
bewahrt haben soll. Bei Stromstarken lber 1000 A werden
fir die Abbrennkontakte Legierungen hochschmelzbarer
Metalle, wie Wolfram und Molybdén, gewéhlt. Als Isolierung
dient im wesentlichen Leinenprefstoff oder auch Holz, mit
Leinen geschichtet, bei kleineren Schaltern bis 100 A auch
eine Asphaltpremasse.

Alle Schitze sind — mit wenigen Ausnahmen — Luft-
schiitze. Oelschiitze werden nur fiir Spannungen von 2000
bis 11 000 V fur besonders staubige Betriebe gebaut. Es
wurden jedoch auch Luftschiitze fir diese héheren Spannun-
gen angetroffen, wobei die Kontakte der tblichen Nieder-
spannungsausfiihrung verwendet wurden und nur die Iso-
lation den hdheren Spannungen angepalit war. Verklinkte
Schiitze werden zu etwa 0,5 % der Gesamtmenge hergestellt.
Mechanische Verklinkung erfolgt da, wo das Schiitz den
Leistungsschalter vertritt. Weiterhin wurde eine magneti-
sche Festhaltung angetroffen, wobei der Schaltmagnet als
Dauermagnet (Eisen-Aluminium-Legierung) ausgebildet war.
Die Einschaltung erfolgte wie Uiblich; der Anker bleibt haften
und kann nur durch einen umgekehrten Stromsto zum
Abfallen gebracht werden. Anwendung findet diese Bauart
fur schwere und selten geschaltete Schiitze. Der Haltestrom
wird auf diese Weise gespart, jedoch ist ein Steuerrelais
erforderlich. Die KurzschluBauslésung bei Schiitzen erfolgt
durch getrennt angeordnete elektromagnetische Ueberstrom-
relais Uber die Schitzenspule, bei verklinkten Schitzen in
der gleichen Art wie an deutschen Schaltern. Als Wérme-
schutz, der seltener angewendet wird, werden meist Bimetall-
relais verwendet. Drehstromschiitze werden vorwiegend drei-
polig gebaut, Gleichstromschiitze ausschlieflich einpolig.
Der Aufbau erfolgt stets auf einer fiir mehrere Schitze
gemeinsamen Tafel und nicht — wie in Deutschland ublich —
auf Eisenkonstruktionsrahmen. Sonderarten von Schiitzen
werden gebaut fir Punktschweifmaschinen und Schalt-
zahlen bis 20 000/h. Sie unterscheiden sich von den ublichen
Schiitzen im wesentlichen nur durch einen verkirzten
Schaltweg und verstarkte Blasspulen. Der Einschaltmagnet
ist stets, also auch fur Drehstrom, ein Gleichstrommagnet.

GuRgekapselte Niederspannungsverteilungen
nach unserer Baukastenbauart sind in Amerika vollig unbe-
kannt. Man kennt nur blechgekapselte Einzelgeréate, im
wesentlichen Hebelschalter und Leistungsschalter bis 600 A,
sowie Klemmkasten, die in seltenen Fallen ohne Sammel-
schienen unter Zwischensetzung kurzer Rohrstiicke neben-
einander angebracht werden. Auch schlagwettergeschitzte
Geréte werden vorwiegend in geschweifite Blechkésten ein-
gebaut; die Dicke der Bleche betragt hierbei 5 bis 6 mm.
GufRkapselung wurde nur in einigen Einzelféallen vorgefunden,
wo es dem besonderen Wunsche des Kunden entsprach.
Das zur Kapselung verwendete Blech wird im Ziehverfahren
geformt und ist rd. 1,5 mm dick. Fir ganze Steuerungen
werden Blechschranke aus rd. 2 mm dicken Blechen angepafit
gebaut. GroBere Reihen des gleichen Musters kommen
selten vor. Die Schrénke sind geschweit und sehr sauber
durchgearbeitet. Die Scharniere liegen innen, und die Tilren
sind mit Kraftwagenschléssern versehen. Besondere Dich-
tungen werden nur auf Verlangen des Kunden fir staubige
Betriebe geliefert. Die MeRgerdte werden bis jetzt vor-
wiegend aufgebaut, jedoch geht man immer mehr zum
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Einbau Uber, wobei die quadratischen, rechteckigen oder
runden Aussparungen auf einer Sondermaschine aus-
gestanzt werden, die in einem Revolverkopf alle in der
Fertigung vorkommenden LochgrofRen enthélt.

Der Schwerpunkt des elektrischen Betriebes eines Hut-
tenwerkes liegt immer in den groen W alzwerksantrie-
ben. In Amerika Uberschreitet die Leistung der grdéften
Walzwerksantriebe die in Europa Ubliche GroRenordnung
bedeutend. Vor allen Dingen der Bedarf der kontinuierlichen
WalzenstraBen an schweren Bldcken und Brammen mit
Stiickgewichten bis zu 40 t verlangt Antriebsleistungen an
den Walzen der UmkehrstraBen von 7000 bis 10 000 PS
als Dauerleistung. Bild 12 zeigt einen bemerkenswerten
Antriebsmotor von 7000 PS dauernd bei 50 bis 120 U/min.
Der zugehorige Ugner-Satz (Bild 13) besteht aus zwei
3000-kW-Maschinen fiur 700 V Gleichstrom und einem
5000-PS-Drehstrom-Asynchronmotor sowie einem Schwung-
rad. Bei diesem Ugner-Satz erfolgte das Aufschrumpfen des

Bild 12. Walzenzugmotor; 7000 PS Dauerleistung, 50/120 U/min.

Bild 13. llgner-Umformer zum Walzenzugmotor (Bild 12).

Schwungrades zur Winterzeit, wobei die Welle im Freien
bis auf 0° abgekuhlt wurde, wéhrend das Schwungrad erhitzt
wurde; dann erfolgte nach dem Einziehen der Welle der
Angleich an die Innenraumtemperatur. Die robuste Bauart
dieser Maschinensatze und die verhdltnismaRig geringe Aus-
nutzung des in den Motoren und Maschinen eingebauten
Werkstoffes fallt bei naherer Betrachtung auf. Bis auf die
Lagerbdcke sind die Maschinen ganz geschweift. Auch da,
wo durch Verwendung von leichteren Profilstdben eine
Werkstoffersparnis erzielt werden kdénnte, werden nur
massive Bleche und Stdbe verarbeitet. In einem Land, in
dem WerkstoffuberfluR vorhanden ist, kann man sich den
Luxus einer (berreichlichen Auslegung leisten. Fir den
Betrieb ist das natirlich nur von Vorteil.

Obschon Leistungen tber 8000 PS in einem Motor und
Kammwalzgerist bisher nicht gebaut worden sind, so sind
diese Antriebe doch nicht die Gberhaupt schwersten. Die
groRte an einem Walzgerist einer Umkehrstrale angreifende
Leistung ist vielmehr 10 000 PS. Hier ist man zur Vermei-
dung des Kammwalzgeristes auf den Einzelantrieb der bei-
den Walzen gekommen. Der Durchmesser der Motoren muf
natdrlich so klein gehalten werden, daf rein auBerlich eine
derartige Anordnung Uberhaupt moglich ist, da die Welle
der Oberwalze ja lber den Motor der Unterwalze hinweg-
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gehen muf} und die Winkelstellung der langen Antriebswelle
zu der Walzenachse nur gering sein darf. Die Motoren haben
je zwei Kollektoren in Parallelbetrieb, und zur Sicherstellung
des volligen Gleichlaufs sind die Compoundwicklungen der
zugehorigen Generatoren am Ugner-Satz in Kreuzschaltung
ausgefiihrt. Ein sehr beachtlicher Vorteil dieses Antriebs ist
das verhaltnisméBig kleine Schwungmoment der Walzen-
zugmotoren, das sich aus dem ungew6hnlich kleinen Rotor-
durchmesser ergibt und eine Verkiirzung der Umkehrzeit
zur Folge hat. Die Walzleistung dieser Strale hegt bei
8000 bis 10000 t/24 h. Die Blockgewichte betragen 38 t.
Die im Motorhaus vom Ugner-Satz und den Motoren abzu-
fuhrende Verlustleistung betragt rd. 2000 kW. Ein weiteres
gleichartig aufgebautes Walzwerk, das jedoch als Brammen-
strale mit einem zusdtzlichen Vertikalmotor von 2500 PS
ausgeristet ist, 1duft ebenfalls noch. Hier hat der ligner-
Satz einen Antriebsmotor von 6500 PS, und die drei Genera-
toren kdnnen zusammen 10 500 kW abgeben. Die im ligner-
Satz einschlieBlich Schwungrad bei 375 U gespeicherte
Energie betragt 270 000 PS s.

Eine der wichtigsten Walzwerksbauarten, die in Amerika
in jedem groReren Hittenwerk zu finden ist, ist die konti-
nuierliche BreitbandstraBe. Auf ihr werden Bleche bis zu
2,5 m Breite gewalzt. Die in einer solchen Stralle eingebaute
Motorleistung betrdgt bis zu 40 000 PS. Der Walzgang ist
kurz folgender: Die aus dem Ofen kommende Bramme
durchlauft zuerst einen sogenannten Sinterbrecher, ein
kleines Walzgeriist mit einem Drehstrommotor von etwa
800 PS, das keine Profilanderung bringt, sondern nur der
Entfernung des Walzsinters dient. Dann werden drei
Vorgeriiste durchlaufen, von denen jedes als Antrieb meist
einen Drehstrom-Asynchronmotor von etwa 3000 PS mit
kleiner zusatzlicher Schwungmasse und Schlupfregelung
hat. Der Abstand der ersten drei Geriiste wéchst mit dem
langer werdenden Streifen, so daR nie zwei Gerlste gleich-
zeitig im Stich sind. Dann folgen abermals ein Sinterbrecher
und anschlieBend die sechs Fertiggeriste. Sie stehen so dicht
beieinander, daR der Streifen in allen gleichzeitig gewalzt
wird. Die fiinf ersten Gerlste haben einen Antriebsmotor von
4000 bis 5000 PS und das sechste einen etwas kleineren von
etwa 3000 bis 4000 PS (Bild 14). Diesmal sind es Gleich-

Bild 14. Antriebsmotor der Fertiggeriiste einer kontinuierlichen
BlechstraRe.
stromregelmotoren, deren Drehzahlen entsprechend dem
langer werdenden und damit schneller durchlaufenden
Blechstreifen zwischen 80 und 350 U geregelt werden kénnen.
Hierbei ist der Regelbereich der einzelnen Motoren nicht
groBer als jeweils 1:2. Die angegebenen Motorleistungen
beziehen sich auf Blechbreiten von 2 bis 2,5 m. Die Aus-
trittsgeschwindigkeit des Blechstreifens betrdgt bis zu
700 m/min. Wé&hrend die Asynchronmotoren der Vorgeriste
meist mit 6600 V, seltener mit 11 oder gar 15 kV ihre Energie
unmittelbar dem Netz entnehmen, missen fiir die Gleich-
strommotoren Umformer vorhanden sein, die stets als
Maschinensétze ausgebildet sind. Zu jedem Motor der sechs
Fertiggerlste gehdrt bei den neuesten Stralen ein Strom-
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erzeuger, von denen immer zwei von einem Synchronmotor
gemeinsam angetrieben werden. Die Zuflihrung der Energie
zu den Motoren der Fertiggertste liegt im KellergeschoR
und geschieht durch Profilschienen, die vielfach aus Alu-
minium bestehen. Aus der Fille der sich hier bietenden
elektrotechnischen Aufgaben kann in diesem Rahmen nur die
eine oder andere herausgegriffen werden. Bild 15 zeigt die
drehstromseitige Schaltung der drei Umformersatze. Die Syn-
chronmotoren werden einzeln von getrennten Sammelschie-
nen Uber eine KurzschluBanlaufwicklung unmittelbar auf das
Netz geschaltet. Bei der GréRenordnung der Motoren bis zu

Motor-Generator-Q~\
Satze lemoji

G HM HG
Satzl

Erreger-Satz

Bild 15. Drehstromseitige Schaltung der Umformersatze einer
kontinuierlichen BlechstraBe.

8100 kVA ist dies sehr beachtlich. Nach erfolgtem Anlauf
werden die drei Sammelschienenabschnitte Gber Drossel-
spulen zur Begrenzung der KurzschluRleistung gekuppelt.
Die Frage der Leistungsfaktorregelung solcher Stralen und
die richtige Ausnutzung der hierfiir sehr geeigneten Syn-
chronmotoren fiir das gesamte Huttennetz ist durch eine
lastabhangige Leistungsfaktorregelung sehr giinstig geldst.
So findet man amerikanische Huttenwerke mit einem
Gesamtleistungsfaktor von 0,9. Dies ist auf die weitest-
gehende Verwendung von Synchronmotoren und diese Art
der Leistungsfaktorregelung zuriickzufiihren. Die GroRen-
ordnung der im allgemeinen zur Aufstellung gelangten
Synchronmotoren liegt zwischen 300 und 9000 PS Dauer-
leistung. Der maBgebende Grund der Wahl dieser Antriebs-
art sind neben der eben schon erwédhnten Mdglichkeit der
Verbesserung des Leistungsfaktors vor allem die geringeren
Kosten fur den Motor und die Steuerung. Hierbei ist aller-
dings Voraussetzung, dal der Motor ohne besonderen AnlaB-
umspanner {ber eine KurzschluBanlaufwicklung auf das

Netz geschaltet werden kann, sonst wird die AnlaBschaltung
schwierig und teuer.

Einzelne Walzwerksarten, wie z. B. kontinuierliche
Drahtstralen, bei denen ein Motor eine groBere Anzahl von
Geriisten antreibt, verlangen geradezu einen Synchron-
motor; aber auch da, wo der Betrieb ein stoBweiser ist, die
einzelnen Lastspitzen jedoch langer anhalten, ist vielfach
ein Synchronmotor vorteilhaft. So ist er oft als Antrieb von
Rohrwalzwerken zu finden, bei denen die Belastung des
Motors 10 bis 20 s andauert, und wo der Versuch, die Last-
spitze vom Netz fernzuhalten, nur ber ein unliebsam groRes
Schwungrad verwirklicht werden kdnnte. Besondere Beach-
tung bei Verwendung von Synchronmotoren ist der Frequenz
der Lastspitzenfolge zu schenken, die nicht in Resonanz mit
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der Eigenschwingung des Antriebs geraten darf. Um ein
geniigend hohes Kippmoment zu erzielen, ohne den Motor
Uberreichlich auslegen zu missen, werden oft geeignete
Kunstgriffe angewendet. Bild 16 zeigt z. B. den Motorraum
einer BlechstralRe, bei der die vier Vorgeriiste mit Synchron-
motoren von 3000 PS bei 144 bis 360 U/min angetrieben
werden. Hier ist folgendermaBen verfahren worden. Mit

Bild 16. Synchronmotoren als Antrieb fir die Vorgeriste einer
kontinuierlichen Blechstrale.
gewdhnlicher Erregung ist das Kippmoment der Motoren
etwa das 2,5fache des Nennmomentes. Bei kélteren Bram-
men oder bei Spannungsabsenkung im Netz liegt jedoch die
Gefahr des Kippens vor. Zur Vermeidung dieser Gefahr
wird daher folgender Kunstgriff angewendet: Im Leerlauf
sind die Motoren nur zu etwa 80 % voll erregt. Vor Eintritt
der Bramme in die Walzen wird von dieser ein Ansto3schalter
betatigt, der die Erregung tber das tbliche MaR erhéht und
so den Motor auf das dreifache Nennmoment versteift.
Bemerkenswert ist noch der Antrieb des Ablaufrollganges an
einer solchen Strae. Die Bollen haben Einzelantrieb durch
Gleichstrommotoren, deren Umlaufzahl in stdndiger Ueber-
einstimmung mit dem Motor des letzten Gerlstes steht. Sie
werden daher fremd erregt Gber einen besonderen kleinen
Umformersatz, dessen Feld in Abhéngigkeit von dem Feld
des Kegelmotors am letzten Fertiggerust gesteuert wird.
Die Motoren haben ein Arbeitsvermdgen von 20 bis 25 mkg
bei einer Gblichen Drehzahl von 280 bis 750 min. Auch
nimmt man Wechselstrommotoren, die iber einen Umformer
mit veranderlicher Frequenz gespeist werden. Die auf den
eben beschriebenen StraBen warmgewalzten Bleche werden
entweder der Verarbeitung, wie z. B. in der Kraftwagen-
industrie, zugefiihrt, oder sie werden zundchst in ebenfalls
kontinuierlichen Kaltwalzwerken nachgewalzt und dann erst
weiterverarbeitet. Die Kaltwalzwerke weisen drei bis finf
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Gerlste auf. Im Gegensatz zu den Warmwalzwerken, bei
denen besondere Steuerbihnen vorhanden sind, erfolgt die
Steuerung der Strae nur von den Geriisten aus (Bild 17).
Bei Auslegen der Motoren und Maschinen kommt es vor
allem darauf an, mdglichst
rasch auf die hier ubliche
glinstigste Walzgeschwin-
digkeit von etwa 200 m/min
zu kommen, damit das
aullerhalb der Grenzmale
liegende Anfangsstiick der
Blechrolle méglichst kurz
gehalten wird. Die Moto-
ren haben 1250 PS bei
600 V Gleichstrom. Eine
besondere Maschine erhoht
wahrend des Anlaufs die
Spannung an den Motoren,
um die Dauer des Anlaufs
abzukurzen. Ein Leonard-
Satz speist die beiden
Haspel am Anfang und
Ende der StraBe, deren
Geschwindigkeit mit der Spulendicke umgekehrt steigen und
fallen mul. Die Steuerung der Geschwindigkeit erfolgt tber
einen Flhlhebel, der auf der Spule lduft.

Bild 17. Kontinuierliches Kalt-
walzwerk; die Steuerung erfolgt
von den Geristen aus.

Zusammenfassung.

Die Entwicklung der Elektrotechnik in Amerika und
damit ihre Anwendung in Hittenwerken ist vom gleichen
Ausgangspunkt einen anderen Weg gegangen als in Deutsch-
land, weil die Voraussetzungen fir den Fortgang dieser
Entwicklung verschieden waren und sind. Vor allen Dingen
der (bergroBe Keichtum Amerikas an Rohstoffen, wie
Kupfer, hochwertigen Legierungsmetallen, naturlichen lIso-
lierstoffen usw., weisen den amerikanischen Konstrukteuren
einen anderen Weg, als er in Deutschland zu gehen mégiich
ist. Wahrend die deutschen Bauarten oft das Ergebnis
langwieriger, bis an die Grenzen physikalischer Erkenntnis
heranreichender Forschungen darstellen, die dem Ziele des
maoglichst sparsamen Werkstoffeinsatzes dienen, kann die
amerikanische Elektrotechnik der Kraft des Stromes die
Werkstoffmasse entgegenstellen oder, anders ausgedriickt,
den Werkstoff geringer ausnutzen. Diese Tatsachen und
dazu der vollig andere Aufbau des amerikanischen Wirt-
schaftslebens sind die hauptsachlichen Ursachen der
gekennzeichneten Entwicklung, soweit sie wesentlich von
der in Deutschland Ublichen abweicht.

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Far die in dieser Abteilung erscheinenden Verdffentlichungen tbernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Laugenbestandigkeit von FluRstahl in Abhangigkeit von Alterungsneigung,
Warmebehandlung und Aluminiumgehalt.

F. Nehl und W .W erner stellen in ihrem Berichtl) fest,
»dal ein Zusammenhang weder zwischen der Kerbschlag-
zdhigkeit im Normalglihungszustand noch der Kerbschlag-
zahigkeit im kinstlich gealterten Zustand einerseits und der
Laugenbesténdigkeit anderseits besteht*. Diese Schluf-
folgerung der .Arbeit befindet sich weder in Uebereinstim-
mung mit den Ergebnissen friiherer theoretischer Unter-
suchungen, noch auch mit den Erfahrungen des praktischen
Betriebes.  Sie steht gleichfalls in Widerspruch zu den fir
den normalgegliihten Zustand der Stahle A und B mit-

x) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1155/57 (Werkstoffaussch. 481).

16*«n

geteilten Versuchswerten (s. Zahlentafel 2; S. 1156), aus denen
zu entnehmen ist, dal der mit Aluminium desoxydierte, alte-
rungssichere Stahl B eine gute Laugenbestandigkeit hat,
wahrend der stark alterungsanféllige, nicht mit Aluminium
behandelte Stahl A laugenempfindlich ist. Die Zahlenwerte
kennzeichnen typisch den durch umfassende Untersuchungen
bekannten engen Zusammenhang zwischen Aluminium-
desoxydation, Alterungssicherheit und Laugenbestéandigkeit.
Diese technisch wie wissenschaftlich wichtige GesetzmaRig-
keit sollte auf keinen Fall verwischt werden.

Berlin, 26. Oktober 1939. A. Fry.

30*
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In der Annahme, daB Alterungsbestandigkeit auch gleich-
zeitig Laugenbestandigkeit bedeute, wurden friher die fur
Laugeneindampfer bestimmten Stahlbleche lediglich auf ihre
Alterungsneigung gepruft, d. li. eswurde fur diesenZweck nur
Stahl genommen, der nach Alterung einen Kerbschlagzahig-
keitsabfall von 30 % und weniger aufwies. Diese Annahme
fihrte zu schweren MiRerfolgen insofern, als im Betriebe
auch an alterungsbestdndigem Stahl erhebliche Schéaden
durch Laugenrisse auftraten.

Diese Feststellungen waren die Veranlassung zu unserer
Arbeit, in der ja auch tatsachlich der Nachweis erbracht
wurde, daB die Kerbschlagzahigkeit im Anlieferungszustand
und nach Alterung nicht mit gleichzeitiger Laugenbestandig-
keit in Uebereinstimmung zu bringen ist. Unseres Erachtens
ist gerade der von A. Fry angefiihrte Stahl B der Veroffent-
lichung ein Beweis hierfiir. Dieser Stahl ist nur dann laugen-
bestandig, wenn er nach der Glihung oberhalb A3an Luft,
d. h. verhdltnisméaRig schnell, abkihlt; kuhlt er dagegen
langsam ab, so ist keine Laugenbestandigkeit mehr vor-
handen, obwohl der Abfall der Kerbschlagzédhigkeit durch
Alterung — mit Ausnahme der nach dem Anlassen noch
im Wasser gehdrteten Probe — sehr gering ist. Die nach
Normalglihung langsam abgekihlten Bleche des Stahles B
waren friher zweifellos fur laugenbestdndige Behdlter ver-
wandt worden, da sie nach Alterung nur einen Kerbschlag-
z&higkeitsabfall von 27,8% aufwiesen. Eine langsame Ab-
kiihlung kommt aber bei den tblichen Betriebsverhéltnissen,
bei denen die Bleche h&ufig im Stapel erkalten, sehr oft vor.

Einen weiteren Beweis fur die Richtigkeit unserer Be-
hauptung lieferten die Kerbschlagwerte der Stahle D, E
und C, die nach bestimmter Warmebehandlung trotz schlech-
ter Kerbschlagzéhigkeit eine gute Laugenbestandigkeit auf-
wiesen. Auch hier zeigte sich deutlich, dal von der Kerb-
schlagzahigkeit nicht auf die Laugenbestdndigkeit geschlos-
sen werden kann. DaB die weitgehend mit Aluminium
beruhigten Stdhle eine gute Laugenbestandigkeit haben, ist
in unserer SchluBRfolgerung gesagt worden. Diese Stéhle
weisen auch durchweg eine gute Alterungsbestédndigkeit auf.
Hierauf ist auch ausdriicklich in unserer Veroffentlichung
auf S. 1157, Abs. 2, hingewiesen worden. Umgekehrt wurde
aber auch gesagt, daf durch bestimmte Warmebehandlungen
zwar der Kerbschlagzahigkeitsabfall nach Alterung auRer-
ordentlich erhdht werden konnte, ohne daf die Laugen-
bestdndigkeit verschlechtert wurde.

Die Versuchsergebnisse dirften wohl eindeutig den
Beweis erbracht haben, daR es nicht zweckmaRig ist, aus
der Kerbschlagzéhigkeit Ruckschlusse auf die Laugen-
bestdndigkeit zu ziehen, sondern dal man diese nur durch
Laugenproben mit Sicherheit nachweisen kann. Fir sehr
weitgehend mit Aluminium beruhigte Stéhle trifft die An-
sicht von A. Fry insofern zu, als bei diesen Stadhlen —
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wenigstens nach Normalgliihung mit schneller Abkiihlung —
stets eine geringe Neigung zur Alterung bei gleichzeitig sehr
guter Laugenbestédndigkeit festgestellt wurde. Auf diese
Einschrdnkung ist aber in der Arbeit ausdriicklich hin-
gewesen worden.

Milheim (Ruhr), 1. November 1939.

*

F. Nehl.

*

Wenn auch Alterungssicherheit und Sicherheit gegen
interkristalline Korrosion einander nahe verwandt sind, so
ist es doch nicht angangig, sie als vollig gleich zu werten oder
gar sie mit denselben MafRstédben quantitativ messen zu wollen.
Ist es schon abwegig, als MaB der mechanischen Alterungs-
sicherheit den prozentualen Abfall der Kerbschlagzéahig-
keit durch Alterung zu benutzen — u. a. weil die Zahlen-
ergebnisse von der Form der Kerbschlagproben stark ab-
hédngen —, so ist es von vornherein klar, daR dieser MaRstab
zur Prifung der Sicherheit gegen interkristalline Korrosion
keinesfalls verwandt werden darf. Denn wenn auch die durch
Alterungsvorgange in empfindlichen Stéhlen entstehenden
Ausscheidungen sowohl zur Alterungssprodigkeit als auch
zu interkristalliner Korrosion fuhren kénnen, so darf doch
nicht vergessen werden, dall die Herabsetzung der Alterungs-
kerbzéhigkeit durch submikroskopische Ausscheidungen im
Korninnern erfolgt, die interkristalline Korrosion dagegen
durch Alterungsausscheidung in den Korngrenzen hervor-
gerufen wird. Es ist daher naturgegeben, das mechanische
Verhalten des Werkstoffs mit einem mechanischen Versuch
(Kerbschlagversuch), das Korrosionsverhalten mit einem
Korrosionsversuch (Laugenprifung) zu messen.

Aus diesen Ueberlegungen wird nicht allein die von
F. Nehl und W. Werner erwéhnte, bereits im DRP. 566 584
(1926) beschriebene Tatsache klar, daB sowohl ausschei-
dungshindernde Zusatze zum fliissigen Stahl als auch Warme-
behandlung des festen Stahles die beiden verwandten Eigen-
schaften, namlich Alterungsempfindlichkeit und Empfind-
lichkeit gegen interkristalline Korrosion, beeinflussen; diese
Erkenntnisse bieten dariber hinaus den einfachen Schlissel
zu den verschiedenen Spielarten der Alterungsvorgange,
wie sie u. a. in der Arbeit der Verfasser als Beobachtungs-
tatsachen enthalten sind.

Berlin, 31. Januar 1940.

* *
*

A. Fry.

A. Fry schlieBt sich in seinen Aeuferungen der von W.
Werner und mir vertretenen Ansicht weitgehend an. Der
Zweck unserer Verdffentlichung war, nachzuweisen, dall es
falsch ist, aus dem Abfall der Kerbschlagzahigkeitswerte von
FluBstahl nach kinstlicher Alterung Rickschliusse auf
die Laugenbesténdigkeit zu ziehen.

Milheim (Ruhr), 12. Méarz 1940. F. Nehl.

Umschau.

Ueber die Aenderung der Kokseigenschaften
durch Nacherhitzung auf hohe Temperaturen.

Bei Erdrterungen uber die Reaktionsfahigkeit des Kokses ist
schon vermutet worden, die Nacherhitzung im Hochofen
konne den Koks und seine Wirkung beeinflussen. Gerechnet
wurde mit einer schadlichen Minderung der Verbrennlichkeit.
Bei der Prufung ihrer Voraussetzungen hat man sich meist auf
Temperaturen um 1000° beschrankt und 1200° nicht uber-
schritten. An garen Koksen wurden keine oder nur geringe, als
unbedeutend erachtete Aenderungen festgestellt. Der Eindruck
tberwog, daf die Warme des Hochofens die Kokseigenschaften
nicht mehr verschiebe; aus dem Anlieferungszustand sei somit
unmittelbar auch das Verhalten vor den Formen des Hochofens
zu erfassen.

Bei der Entwicklung von Verfahren zur Bestimmung der
Garungstem peraturl) zeigte sich aber, daB sich die Endvor-
gange der Verkokung fortsetzen, wenn die Garungstemperatur
Uberschritten wird. Das Ergebnis sehr hoher Ueberhitzung ist
aus der Erzeugung hochwertiger Elektroden-Rohstoffe bekannt.
Bei der 2000° Ubersteigenden Temperatur dieses Vorganges ver-
fluchtigen sich die Restgase und auch die Asche; Rdntgenerschei-
nungen, Leitfdhigkeit, Dichte und Verbrennungswarme des
Kohlenstoffs nédhern sich dem graphitischen Grenzwert. Zur Aus-
treibung der Verunreinigungen wird Warme verbraucht, aus der
Erhéhung der Kristallinitdt des Kohlenstoffs wird ein dem Ab-
fall der Verbrennungswérme des Kohlenstoffs entsprechender
Wairmebetrag frei.

x) Daub, E.: Gluckauf 70 (1934) S. 204/07.
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Untersuchungen von M. W. Travers2) deuteten an, daR
schon bei den oberen Temperaturen der Verkokung die Ver-
brennungswdrme des Kohlenstoffe merklich abnehmen kann.
E. Terres und Mitarbeiter3) fanden- kalorimetrisch bei hohen
Verkokungstemperaturen starke Warmetdnungen meist negativer
Art. Das alles lieB damit rechnen, dal die von der Elektrographi-
tierung her bekannten Stoff- und
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sierten Licht mikroskopisch untersucht und die Kokse auf Grund
ihrer mikroskopischen Merkmale in drei Gruppen steigenden
geochemischen Alters unterteilt: Kokse gasreicher Kohlen, die
Hauptgruppe der Ruhrgebietskokse und die Ruhrgebietskokse
aus mageren Kokskohlen. Nach Zerkleinerung auf Erbsgrofe
wurde das Probegut sorgfaltig gemischt und in drei Teile zerlegt,
von denen einer im urspringlichen Zustand verblieb, wahrend

Wassersfigenalt Energiewandlungen schon bei  die beiden anderen je auf 1200° und 1750° erhitzt wurden. Die
der Hochtemperaturverkokung Nacherhitzung auf 1200° wurde in der Schamotteretorte eines
beginnen. Nach Annahme der  Ofens mit elektrischer Silitstab-Widerstandsheizung, die Er-
Hochofner wird der in den Rand-  hitzung auf 1750° in einem Hellberger-Ofen durchgefiihrt. Die
zonen sinkende Koks vor der  Feststellung der Eigenschaften erfolgte nach bekannten Verfahren.
Verbrennung auf etwa 1400 bis
1600° vorgewarmt. Dabei wiirde Gtedr. "Viderstancl
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Bild 1. Kokseigenschaften im
TJrsprungszustand in Abhéan-
gigkeit von der Garungs-

temperatur.

in Beziehung zum

die Garungstemperatur um ungefahr 500° Gberschritten werden.
Wenn sich daraus Umwandlungen ergeben, wie sie Travers und
Terres schon bei niederen Temperaturen annehmen, bietet sich
Aussicht, eine Reihe bisher ratselhafter Erscheinungen des Hoch-
ofenbetriebes zu erklarend).

Zur Klarung der Frage der Koksumwandlung im Hoch-
ofen fuhrten G. Wilde und E. Daubb eingehende Versuche
durch. Aus dem Hochofenstichloch Koksproben zu entnehmen,
erschien wenig aussichtsreich, da der Koks im Ofen durch Fremd-
stoffe verunreinigt wird. Auch stért, daB der Hochofenbetrieb
die Verwendung maoglichst gleichbleibenden Kokses verlangt;
es wdare kaum moglich gewesen, den Auswirkungen der Ver-
schiedenheit der Ausgangskohle und der Verkokungsbedingungen
nachzugehen. Ergebnisse waren jedenfalls zunachst nur aus
Laboratoriumsuntersuchungen zu erwarten, fir deren zweck-
entsprechende Durchfuhrung die Heranziehung einer moglichst
groBen Anzahl technischer Kokse verschiedener Art und die
lang dauernde Erhitzung dieser Kokse auf eine hohe Temperatur
wichtig erschienen. Bei der Untersuchung, die natirlich nur nach
Wiederabkiihlung erfolgen konnte, wurden festgestellt der elek-
trische Widerstand, das Rontgenbild, der Abbrand und das
spezifische Gewicht; ferner wurden verfolgt die Aenderungen der
Kokszusammensetzung und des Heizwertes.

Von 39 Koksproben stammten 27 aus dem Ruhrgebiet,
3 aus dem Saargebiet, 2 aus dem Zwickauer Gebiet, je 1 aus Ober-
und Niederschlesien; ferner wurden noch Braun- und Steinkohlen-
pechkoks, Braunkohlenkoks, englischer Anthrazit und Holzkohle
in die Untersuchung einbezogen. Um einen Anhalt Gber die Ver-
kokungsbedingungen zu erhalten, wurden nach Daubl) aus
der dilatometrisch gemessenen Ausdehnung zylindrischer Probe-
kérper die Garungstemperaturen nachtréglich ermittelt. Weiter-
hin wurden Anschliffe samtlicher technischer Kokse im polari-

2) J. Soc. ehem. Ind. 46 (1927) S. 128/30;
Zbl. 98 (1927) 11, S. 197.

3) Gas- u. Wasserfach 70 (1927) S. 1/5, 30/35, 53/58, 81/85;
71 (1928) S. 457/61, 490/95, 519/23; 72 (1929) S. 361/69.

4) Unveroffentlichte Arbeiten des Forschungsinstituts der
Kohle- und Eisenforschung, Dortmund.

5 Mitt. Kohle- u. Eisenforschg. 2 (1939) S. 109/39. —
G. W ilde: Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Braunschweig 1938.
Dortmund 1939.
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Eiektr. Widerstand in 2
Bild 2. Abbrand und spezifisches Gewicht
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Spezifisches Gewidit
Bild 3. Elektrischer Widerstand und

Abbrand in Beziehung zum spezifi-
schen Gewicht.

elektrischen Wider-

Durch die Nacherhitzung trat allgemein eine weit-
gehende Verdnderung ein, und zwar sowohl der Zusammen-
setzung als auch der physikalischen Beschaffenheit. Die Kohlen-
stoffVerbindungen wurden weiter aufgespalten, Wasserstoff und
Schwefel bis auf méBige Reste vertrieben;, ein grofRer Teil der
Aschebestandteile verdampfte, die graphitischen Rontgenerschei-
nungen verstarkten sich. In Uebereinstimmung mit Travers sank
der Durchschnittswert der Verbrennungswérme des Kohlenstoffs
durch die Nachglihung bei 1200° erheblich, stieg aber bei der
Erhitzung auf 1750° wieder an, wohl weil die Wiederoxydation
reduzierter Aschebestandteile Warme lieferte, welche nach
Travers’Formel félschlich dem Kohlenstoff zuféallt. Mit steigender
Temperatur nahmen Abbrand und elektrischer Widerstand ab,
das spezifische Gewicht zu, und zwar durchweg um bedeutende
Betrage (Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1. Aenderungen der Kokse mit steigender
Nacherhitzung.

Urspriinglich Gegluht bei
rechne- Haufig- 1200° . 17500,, .
risches  keits. rechne- | Haufig- rechne- Haufig-
Mittel  kurven Fisches  keits- risches  keits-
Mittel  kurven  Mittel  kurven
Kohlenstoff in % 89,42 89,00 90,42 91,00 95,20 95,00
Wasserstoff in % 0,50 0,35 0,22 0,25 0,16 0,15
Schwefel in % 0,96 0,90 0,87 0,90 0,50 0,50
Asche in % 8,34 9,00 8,42 9,00 4,14 3,00
Rest gegen 100 Ge-
wichtsprozent . + 078 +050 —052 —050 —194 —150
Heizwert in callg 7273 7300 7227 7300 7631 7700
Verbrennungs-
warme des Koh-
lenstoffs in cal/lg 7952 — 7890 — 7944 —
Elektr. Widerstand
in Q mm2m . 587 500 366 350 114 100
Intensitét der Gra-
phitinterferenzen 2,36 3,00 3,57 4,00 5,30 5,00
Spezifisches  Ge-
wicht . . .. 1,916 1,925 1,984 2,025 2,050 2,075
Abbrand in % . 50,4 52,5 44,0 47,5 27,0 25,0
Die Aenderung von Zusammensetzung und Eigen-

schaften verlief bei den einzelnen Koksen sehr unterschiedlich.
Der EinfluB der Garungstemperatur war bei den im Ursprungs-
zustand verbliebenen Koksen klar zu erkennen (Bild fe), kam bei
weiterer Nacherhitzung aber nicht mehr zur Geltung. Dagegen
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Zahlentafel 2. Aenderung der Kokseigensohaften in Ab-

hangigkeit von Naoherhitzung und Alter der Aus-
gangskohle.
ur- Gegliiht bei
Bestimmung Kohlenalter spriinglich 15000 1750°
: jungere Ausgangskohlen 677 471 192
E}Iegtrrhwzlyc::rstand mittlere Ausgangskohlen 555 351 101
altere  Ausgangskohlen 584 323 86
jungere Ausgangskohlen 1,852 1,883 1,961
Spezifisches Gewicht mittlere Ausgangskohlen 1,921 1,998 2,062
altere  Ausgangskohlen 1,949 2,019 2,083
jungere Ausgangskohlen 442 35,8 30,0
Abbrand in % mittlere Ausgangskohlen 51.1 45,0 27.2
altere  Ausgangskohlen 53.2 47,4 243
e jungere Ausgangskohlen 2,33 2,50 4,83
intensitat der ., mMittlere Ausgangskohlen 252 373 526
P altere  Ausgangskohlen 2,00 4,00 5,75

erwies sieh, daB sich der EinfluR des geochemischen Alters
der Ausgangskohle nach héheren Temperaturen vererbt (Zalden-
tafel 2). Die Kokse aus den niedrigst inkohlten Ausgangskohlen
haben gewdhnlich den hdchsten elektrischen Widerstand und das
niedrigste spezifische Gewicht und umgekehrt die Kokse aus den
am meisten inkohlten kokenden Kohlen
den niedrigsten Widerstand und das
héchste spezifische Gewicht. Diese Rei-
henfolge blieb auch bei Nacherhitzung
auf hohe Temperaturen erhalten. Beim
Abbrand war die nach dem Inkohlungs-
grad und den Beziehungen der gra-
phitischen Eigenschaften untereinander
zu erwartende Reihenfolge im Ur-
sprungszustande und nach Erhitzung
auf 1200° nicht vorhanden, stellte sich
aber nach Erhitzung auf 1750° doch
noch ein; anscheinend war die Wirkung
der Inkohlung in den beiden niederen
Erhitzungsstufen durch besondere Ein-
flusse Uberdeckt, es kann also aus dem
Abbrand im Ursprungszustand nicht auf
die Umsetzungsfahigkeit nach hoher
Nacherhitzung geschlossen werden, es
sei denn, die Merkmale der Ausgangs-
kohle wéren bekannt.

Die Réntgenuntersuchung
brachte ein dem elektrischen Widerstand
und spezifischen Gewicht gleichlaufendes
Ergebnis. Zwischen dem elektrischen

richtung
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der Gasleitung wird selbsttatig auf 38 mm WS eingeregelt. Die
wahrend des Umstellens zum Schornstein stromende Gasmenge
betragt das I,8fache der Gblichen. Bei rd. 160 Umstellungen je
Tag entspricht die KurzschluBgasmenge etwa 2,5 % des gesamten
Gashedarfes. .

er Umkehrverlust 1Rt sich im allgemeinen nicht ver-
meiden. Seine GroRe wird allein durch die BaumaRe des Unter-
ofens, d. h. durch die GréRe der Rd&ume zwischen dem Fallschacht
des Gasventils und der Gaszugmiindung, sowie durch die Tempe-
raturverhéltnisse in diesen Raumen bei Beginn einer Umstellung
bestimmt. Bei dem untersuchten Ofen betrug der Umkehrverlust
etwa 23,0 Nm3 je Umstellung und war somit etwa doppelt so
groRR wie der KurzschluBverlust.

Im Gegensatz zum Umkehrverlust 1aRt sich der Kurzschlu R-
verlust mit einfachen Mitteln fast vollkommen beseitigen, falls
der Siemens-Martin-Ofen mit nicht zur Krustenbildung neigenden
Gasen beheizt wird, so z. B. mit Koksofen- und Mischgas sowie
Generatorgas aus Rohbraunkohlen und Braunkohlenbriketts.
Die Gaszufuhr zum Ofen wird auf die Dauer der Umstellung
selbsttatig und vollkommen unterbrochen. Gemd&B Bild 1 wird
in die Gasleitung in mdglichst geringer Entfernung vom Forter-
ventil eine Drosselklappe eingebaut, die Ublicherweise offen
ist und wdéhrend des Umstellens geschlossen wird. Fir die

W ide_rstand und dem SpeZifiSC_hen Bild 1. Gassparvorrichtung fur Siemens-Martin-Oefen.
Gewicht bestanden auf allen drei Er-
hitzungsstufen eindeutige Beziehungen. Da der elektrische  Betatigung der Klappe wird ein kraftiger Elektro-Hubmagnet

Widerstand als bestes MaR des Graphitierungsgrades gelten kann,
so folgt daraus, daR auch das spezifische Gewicht im wesentlichen
ein Ausdruck der kristallinen Orientierung des Kohlenstoffes ist.
Das ist nach dem unklaren Verhéltnis zu den anderen graphitischen
Eigenschaften (Bild 2 und 3) fur den Abbrand zu bezweifeln, er
scheint noch von anderen Umstanden abzuhéngen.

Zusammenfassend ist festzustellen: Schon beim Ueber-
schreiten der Garungstemperatur beginnt Koks sich in Richtung
auf den reinen Graphit umzuwandeln. Durch Abspaltung von
Gasen, Graphitierung des Kohlenstoffs, Reduktion und Ver-
flichtigung von Asche verschiebt sich auch unter wechselnden
Warmetonungen der Energiegehalt. Die Nacherhitzungstempe-
raturen des Hochofens kénnen bereits erhebliche Aenderungen
bewirken. Der Verlauf der Vorgange hangt stark ab von der Art
der Kohle, besonders ihrem Inkohlungsgrad.

Gustav Wilde und Ernst Daub.

Die Vermeidung von Frischgasverlusten
beim Umstellen von Siemens-Martin-Oefen.

Jedes Umstellen eines Siemens-Martin-Ofens bedeutet einen
Frischgasverlust, besonders dann, wenn der Ofen auf der Gasseite
mit dem ublichen Eorterventil ausgeristet ist. Der Umstellverlust
setzt sich aus dem KurzschluBverlust und dem Umkehr-
verlust zusammen. Die GroBe des KurzschluBverlustes hangt
von der Dauer der Umstellzeit und dem Druckunterschied
zwischen Gasleitung und Esse wéhrend des Umstellens ab. Bei
einem reichlich bemessenen 50-t-Ofen, dessen tblicher Brennstoff-
bedarf etwa 3500 Nm3h Rohbraunkohlengeneratorgas betragt,
ergab sich ein KurzschluBverlust von etwa 12.5 Nm3je Umstel-
lung. Die gesamte Umstellzeit betragt hierbei 8 s und der Druck-
unterschied wahrend des Umstellens 74 mm WS. Der Druck in

verwendet, der parallel zum Antriebsmotor des Forterventils
geschaltet ist. Zwischen Hubmagnet und Klappenachse ist eine
Zahnradibersetzung vorgesehen, die den Klappenausschlag
bestimmt.

L&auft bei einer Umstellung der Antriebsmotor an, so hebt der
Magnet die Zugstange b mit dem Gegengewicht g an und stellt
die Klappe mittels der Rolle c Uber die Zahnradiibersetzung e in
die SchlieBstellung. Unterbricht nach Beendigung der Umstellung
der Endausschalter den Antriebsstrom, so wird der Magnet eben-
falls stromlos, und die Klappe kehrt mit Hilfe des Gegengewichts
in die Stellung ,offen* zuriick. Die Zeit fir das Oeffnen und
SchlieBen der Klappe betrdgt 0,7 s. Um die Lassigkeit der Gas-
sparklappe in der SchlieBstellung gering zu halten, ist eine mecha-



11. April 1940.

nische Bearbeitung von Gehéduse und Klappenblatt empfehlens-
wert. Der Gasmengenschreibstreifen (Bild 2) des untersuchten
Ofens zeigt, dal beim
Umstellen mit Spar-
klappe die Gasmenge
abfallt, beim Umstellen
ohne  Glassparklappe
dagegen ansteigt.
Wegen der Kirze
der Umstellzeitwerden
die wahren Mengen
jedoch nicht ausge-
schrieben. Besonders
vorteilhaft  erscheint
der Einbau von Spar-
klappen bei geregeltem
Gasdruck, da der Reg-
ler den Druckanstieg
nach dem SchlieRen
der Gassparklappe ab-
fangt und damit das
Abstrémen des einge-
sparten Gases zu an-
deren Verbrauchsstel-
len verhindert.

Eine solche Gassparklappe nach Bild 3 eingebaut ist seit
nunmehr zwei Jahren storungsfrei in Betrieb. Sie hat sich vollauf
bewéhrt und hat die geringen Anschaffungskosten in kurzer Zeit
eingespart. Eine besondere Wartung war bisher nicht notwendig.

Oskar Pszczolka.

Bild 3. Ansicht der Gassparvorrichttmg.

Verhalten des Stahles bei erhdhten Temperaturen.
Uebersieht Uber das Schrifttum des Jahres 1939.
[Schlu Ton Seite 309.]

Interkristalline Brichigkeit.

R. H. Thielemann und E. R. Parker25) fihrten an den in
ZaMenlajd 4 angegebenen Stahlen Warmzugversuche bei 593 und
649° aus. Die Auftragung der Zugfestigkeit in Abhédngigkeit
von der ZerreiBdauer ergibt im doppeltlogarithmisehen
Koordinatensystem fiir den betreffenden Werkstoff bei gleich-
bleibender Temperatur gerade Linien (Bild 7), wie bereits von

7 2 S 70 20 50 700 200 500 7000

Zeit bis zum Bruch in 7i

5000

Bild 7. Ergebnis von Warmzerreiversuchen mit Stahlen der Zahlen-
tafel 4 nach B. H. Thielemann und E. B. Parker.

A. E. White, C. L. Clark und R. L. W ilson 26) gezeigt worden
ist. Je nach Werkstoff und Temperatur treten zwei verschiedene
Bruchformen auf: Entweder verlauft der Bruch intrakristallin,

Zahlentafel 4. Chemische Zusammensetzung der von
R.H.Thielemann und E. R. Parker untersuchten Stéahle.

stahl C Si Mn P S Cr  Sonstiges Warme-
9% % % % % % % behandlung
: / 1000° 2 h
1 0,07 027 0553 0,004 0025 190 9,14 Ni2 Aabgeschreckt
2 012 142 0,30 0,013 0,010 52 0,50 Mo gegliht
3 0,10 03¢ 0,50 0,018 0,014 49 0,65 Mo geglght
47 0,03 0,005 0,01 0,002 0,037 geglght
5 0,10 0,25 0,08 0,51 Mo gegliht

2 Armco-Eisen. — " 0,76 % Nb.

d. h. durch das Korn — bei zdhen Werkstoffen unter Streckung
des Kornes in der Zugrichtung (Bild 8 —, oder interkristallin,
d. h. entlang den Kombegrenzungen unter sehr geringer Ver-

28) Amer. Inst. min, metallurg. Engrs., Techn.Publ. Nr. 1034,
18 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 3.

*e) Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) S. 52/80; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 554/55.
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formung des Kornes (Bild 9). Werkstoffe mit der letzten Bruch-
art verhalten sich wie spréde Werkstoffe und versagen oft ohne
vorher erkennbare Anzeichen.

Der Chrom-Molybdan-Stahl 3 (Schaulinie D, Bild 7)
weist bei 593°, selbst bei der kurzen ZerreiBdauer von 20 h, inter-
kristallinen Bruch auf, die Zugfestigkeits-ZerreiRdauer-Schau-
linie zeigt nach 150 h einen Knick, was auf die Neigung dieses
Stahles zu interkristalliner Oxydation hinweist. Der Chrom-
Molybdén-Stahl 2 dahnlicher Zusammensetzung, aber mit 1,5 Si

Bild 8. Streckung des Korns in der Zagrichtung beim interkristallinen Brach
des Stahles 2 (rd. X 250). (Nach B. H. Thielemann und E. A. Parker.)

Bild 9. Interkristalliner Brach des Stahles 3 (rd. X 250).

(Nach B. H. Thielemann und E. A. Parker.)

(Schaulinie E), brach bei der Prifung bei 649° selbst nach einer
ZerreiBdauer von 2500 h intrakristallin. Es scheint, daR, solange
ein intrakristalliner Bruch auftritt, keine Komgrenzenoxydation
stattfindet, und die Zugfestigkeits-ZerreiRdauer-Schaulinie keinen
Knick aufweist. Die Ergebnisse an dem mit Niob bestédndig ge-
machten Chrom -Nickel-Stahl 1 bei 593 und 649° (Sehaulinie A
und B) sind insofern bemerkenswert, als alle Briiche interkristallin
verliefen, ohne daB im Verlauf der Zugfestigkeits-Zerreidauer-
Schaulinien innerhalb Prufzeiten von 1000 h ein Richtungswechsel
beobachtet wurde. Die Gefligeuntersuchung der gebrochenen
Proben zeigte erhebliche Karbidausscheidungen an den Kom-
grenzen, aber keine Anzeichen von interkristalliner Oxydation.

Aus den Ergebnissen ist zu schlieBen, dal interkristalline
Briche eine Eigentimlichkeit gewisser Stdhle sind und nicht
ausschlieBlich auf eine Korngrenzenoxydation zu-
rickzufihren sind. Versuche in Wasserstoff bestatigten, daR
interkristalline Briiche nicht immer durch Komgrenzenoxydation
verursacht werden.

H. J. Tapsells) berichtet UGber Dauerstandversuche
413° und 23,6 kg/mm2 Belastung an funf legierten Stahlen, deren
chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften bei
Raumtemperatur aus ZaMcntajel 5 ersichtlich sind. In der gleichen
Zahlentafel sind angegeben die Zeit bis zum Eintritt des
Bruches, dieBruchdehnung und die Bruchquerschnitts-
verminderung fir eine Versuchstemperatur von 413° und eine
Belastung von 23,6 kg/mm2 Stahl A war vor dem Versuch bei

bei
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Zahlentafel 5. Chemische Zusammensetzung,

Umschau.

Festigkeitseigenschaften bei

60. Jahrg. Nr. 15.

Raumtemperatur und Ergebnlsse der

Dauerstandversuche bei 413» und 23,6 kg Belastung von H. J. Tapsell untersuchter Stahle.

i Streck-

stahl C Si Mn S P Cr Ni Mo grenze

%w % % % % Y % % kg/mm2

A 033 031 076 0033 0024 066 232 057 75,42)
B 0,40 0.14 062 0,026 0,032 1,20 0,09 0,37 88,9
C 0,50 0,33 0,68 0,026 0,029 118 0,17 0,52 81,2
D 0,30 0,19 0,33 0,005 0,015 043 2,17 0,98 92,2
E 0,18 0,02 0,50 0,030 0,023 043 0,18 0,93*%) 54,8

Zug- Ein- Zeit bis zgm Dehnung E_i_n—
festigkeit ~ D€NNUNG  schnarung E'S:L'Ctr:es es (auf 50 mm)  schnirung
kg/mm?2 % % h %
18 50; 430 37 78
3372 2 2423) 65a 1778 23 70
96,9 25,54 56 1860 20 46
103,1 234) 66 985 25 3
67,5 254) 78 400 12,5 42

1) 0,32 % Cu. — 9 Nach Abnahmevorschriften. — 3) Auf 50 mm. — 4) MeQlange: 4* " F.

413° Uber einen Zeitraum von 60 h um 0,4 % gedehnt worden.
Die Ubrigen Stéhle waren unbeansprucht. Die Stédhle B und C
zeigten ein wesentlich gunstigeres Verhalten als die Gbrigen drei
Stahle. Die Gefugeuntersuchung der gebrochenen Proben ergab
folgende Feststellung. Bei Stahl A waren vorwiegend inter-
kristalline Risse, besonders an der Bruchstelle, vorhanden. Stahl B
wies keine Risse auf. Bei Stahl Cwar eine Neigung zur Ausbildung
interkristalliner Risse in unmittelbarer Nahe der Bruchstelle fest-
zustellen. Bei Stahl D wurden zahlreiche interkristalline Risse
beobachtet, und hei Stahl E war eine ausgesprochene inter-
kristalline RiRbildung in der Né&he der Bruchstelle vorhanden.
Die geringe Bruchdehnung der Stadhle D und E dirfte auf die
zahlreichen und ausgepragten interkristallinen Risse zurlick-
zufiihren sein, die bei diesen Stahlen in der Néhe der Bruchstelle
vorhanden waren.
Kriecherholung.

H. Zschokke21) untersuchte die bei der
sich abspielenden Vorgdnge an einem Chrom-Molybdan-Stahl
mit 0,40 % C, 1,0 % Cr und 0,40 % Mo bei 500°. In einer ersten
Versuchsreihe wurde der Stab jeweils in regelmaBiger Folge erst
wéhrend 42 h mit 8 kg/mm2 belastet, dann wéhrend 120 h auf
2 kg/mm?2 entlastet. Wahrend des ganzen Versuches blieb die
Temperatur von 500° gleich. In einer zweiten Reihe wurde der
gleiche zeitliche Wechsel von Belastung und Entlastung vorge-
nommen, jedoch der Stab jeweils wéhrend der Entlastung auf
Raumtemperatur abgekihlt. Es handelt sich also um aufein-
anderfolgende Dauerstandversuche mit zwischengeschal-
teten gleich langen Entlastungspausen bei 500 bzw. 25°.
Weitere Versuche hatten den Zweck, die Vorgdnge wahrend der
Entlastungspause néher zu verfolgen. Die Ergebnisse eines Ver-
suches mit Entlastungspausen bei 500°, bei dem die Belastung
11 kg/mm2betrug, was genau der Dauerstandfestigkeit entsprach,
ist in Bild 10 wiedergegeben. B—C entspricht der Belastungs-
dehnung, C—D dem anschlieBenden Kriechen, D—E ist die Zu-
sammenziehung unmittelbar nach Entlastung auf 2 kg/mm2 und
E—B ist die wahrend der Entlastungspausen bei 500° erfolgte
Erholungsverkirzung.
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BUd 10. Dauerstandversuch bei 500° mit zwischengeschalteten
Entlastungspausen bei 500° nach H. Zschokke.

Zschokke zieht aus seinen Versuchsergebnissen folgende
Schlisse. Die bei der ersten Belastungsaufgabe eintretende starke
plastische Belastungsdehnung tritt nach Entlastungspausen bei
allen folgenden Belastungen nicht mehr auf. Die Verfestigung
bleibt also bei dem untersuchten Chrom-Molybdan-Stahl bei Last-
unterbrechungen bis zu etwa 120 h bei einer Kriechtemperatur
von 500° erhalten. Die Kriechkurven schlieRen nach einer Ent-
lastungspause nicht unmittelbar an dem Punkt wieder an, der
vor der Pause erreicht wurde. Es tritt vielmehr wahrend der
Pause eine Verkirzung ein, der nach der Wiederbelastung ein
starkes anfangliches Kriechen entspricht. Diese Erholungs-
verkirzung findet schon statt wéahrend einer in 20 bis 30 h
erfolgenden Abkihlung auf Raumtemperatur, und zwar in unge-

fahr gleichem Betrag wie wahrend einer etwa IOOstiindigen Pause
bei 500°. Sie erreicht jedoch weder in dem einen noch in dem
anderen Falle die GrofRe der vorangegangenen Kriechdehnung.
Eine Entlastungspause bei 500° ergab groBere Kriechbetrage in
den Belastungsabschnitten als eine solche bei 25°. Die sich er-
gebende Kriechdehnung, bezogen auf reine Belastungszeit unter
Abrechnung der Unterbrechungszeiten, ist also im Betrieb mit
Pausen bei 500° groRer als die bei ununterbrochener Belastung,
wahrend sie unter Einlegung von Pausen bei 25° praktisch gleich
der Dehnung bei pausenloser Belastung ist.

SchlieBlich sei auf den kirzlich erschienenen von E. Siebei
herausgegebenen zweiten Band des Handbuches der Werkstoff-
prafung27) ,Prifung der metallischen Werkstoffe* hingewiesen,
das in Abschnitt 1Va ,,Zugversuche bei hohen Temperaturen®
von A. Pomp den derzeitigen Stand der Technik auf dem Gebiete
der Dauerstandfestigkeitsprifung wiedergibt. Anton Pomp.

Kriecherholung

Unfallverhidtung in Hutten- und Walzwerken.

Unter der Leitung von H. Cuntz, Essen, fand am 12. Méarz
1940 im Haus der Technik, Essen, eine Arbeitstagung
Uber Fragen der Unfallverhitung statt; sie wurde von der
Hitten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft ver-
anstaltet, deren technische Aufsichtsbeamte in acht Kurzvor-
tragen alle Gegenwartsaufgaben der Unfallverhiitung behandelten.

Vor den zahlreich erschienenen Sicherheitsingenieuren und
Unfallvertrauensmannem berichtete zunachst K. Schwantke,
Essen, lGber die Entwicklung der Unfallzahlen. Die ge-
meldeten Unfélle hdtten mehr zugenommen als die Belegschafts-
zahl. Die infolge des Krieges eingestellten ungelernten Arbeiter
und Frauen seien zwar an der Gesamtzahl der gemeldeten Unfélle
besonders beteiligt, aber auffalligerweise entfielen die schweren
Unfdlle mit tédlichem Ausgang mehr auf &ltere und erfahrene
Berufskameraden. Die Transportunfalle standen anteilméaBig
wie bisher an erster Stelle. Verhdltnism&Rig stark zugenommen
haben die Wegeunfalle, wobei Verdunkelung und Glatteis ent-
scheidend mitgewirkt haben. Die Betriebsunfalle durch Ver-
dunkelung seien zahlenmé&Rig viel geringer, als man erwartet
habe. In seinem allgemeinen Ueberblick Gber die Aufgaben der
Unfallverhitung beleuchtete dann K. Schwantke die Ursachen
der Unfélle und die Mittel zu ihrer Behebung. Frauen seienu. a.
als Kernmacherinnen, als Fiithrerinnen leichter Krane, als Schweil-
brennerinnen und an Bohrmaschinen eingestellt und mit Erfolg
beschaftigt. Notwendig seien gutes Anlemen, Sitzgelegenheit, Ar-
beitsanziige usw. Unter den Mitteln zur Verhiitung von Unféllen
stellte K. Schwantke betriebliche Organisation und Schulung an
die erste Stelle. Durch sie kdnne die menschliche Unvollkommen-
heit, die weitaus uberragende Unfallursache, am ehesten Uber-
wunden werden.

Th. Kolb, Essen, behandelte die Verdunkelung und
Unfallverhitung. Verdunkelung vermindere Leistung und
Sicherheit, erhdhe also die Unfallgefahren. Es sei daher not-
wendig, die Lichtquellen nach auBen hin durch mechanische Ver-
dunkelungseinrichtungen abzublenden, damit die Beleuchtung
wahrend des Betriebes im alten Umfange aufrechterhalten
werden kdnne. Wo dies nicht méglich sei und die gesamte Raum-
beleuchtung herabgemindert werden misse, seien besonders ge-
féhrliche Arbeitsplatze einzeln zu beleuchten. Die Unfallgefahr
im Bahnbetrieb kénne durch vermehrte Beleuchtung von Weichen
und Bahnibergéngen sowie Ausristung der Lokomotivfuhrer mit
Handlampen vermindert werden. Eine Schattenseite der Ver-
dunkelung der Betriebsraume durch mechanische Einrichtungen
sei die mangelhafte Entliftung, deren Verbesserung in der kommen-
den wéarmeren Jahreszeit unbedingt erforderlich sei. Das Fackel-
gas musse nach Madaglichkeit in einem Ofen des Betriebes ver-
brannt werden, jedenfalls diirfte man es nicht in gréeren Mengen
unverbrannt ausstrémen lassen, da bereits in naheliegenden Sied-
lungen Vergiftungsfalle vorgekommen seien. In der Aussprache

27) Berlin 1939. S. 232/310.



11. April 1940.

wurde u. a. die Frage erortert, wie man es den Kranfiihrern er-
mdoglichen kdnne, bei Fliegeralarm noch rechtzeitig einen Schutz-
raum zu erreichen. Man einigte sich darin, daR er auf den ge-
wohnten Abstiegweg zu verweisen sei, den er mit seiner Hand-
leuchte sicher und schnell erreichen kénne. Vor allem misse der
Kranfihrer hei Alarm Ruhe bewahren und flissige Lasten erst
absetzen.

Ueber Sicherheitsingenieure und Unfallvertrauens-
ménner sprach P. Didier, Essen. Er betonte, dal die Be-
deutung des technischen Unfallschutzes zwar groB sei, aber er
misse durch den psychologischen Unfallschutz ergdnzt werden.
Wichtig sei es, gerade im Kriege die Hilfsmittel des psycholo-
gischen Unfallschutzes nicht zu vernachlassigen. Unfallbilder,
Aufschriften und Wamschriften seien rechtzeitig zu erneuern.
Der Mensch sei durch fortw&hrende Erinnerung zum Selbstschutz
zu erziehen. Das sei die Aufgabe der technischen Aufsichtsbe-
amten, der Sicherheitsingenieure und der Unfallvertrauensméanner.
Den friher gelibten Brauch, gemeinsame Besprechungen abzu-
halten, sollte man wéhrend der Kriegszeit beibehalten, desgleichen
die Abhaltung von Kursen. Vielfach miften die Unfallver-
trauensmanner einen Teil der Aufgaben der Sicherheitsingenieure
Ubernehmen, weil diese immer mehr fir andere Betriebsaufgaben
benétigt wirden.

K. Schwantke, Essen, und A. Kuster, Diusseldorf, be-
richteten Uber die Beschaffung von Unfallschutzm itteln.
K. Schwantke hob die groBe Bedeutung der Unfallschutzmittel
hervor. Es handelt sich dabei um Arbeitskleidung und um Ar-
beitsschutzkleidung, wie besonders Schuhwerk, Handsécke,
Schiirzen, Sicherheitsanziige fir Maschinenarbeiter und Frauen.
Es sei eine klare Kennzeichnung fir alle diese Dinge erforderlich,
um die Beschaffung zu erleichtern. AuRerdem sei notwendig,
eindeutig festzustellen, wer Unfallschutzmittel brauche. Diese
Forderungen wurden von A. Kister lebhaft unterstrichen. Die
Bedarfsfalle mifRten vom Sicherheitsingenieur festgelegt werden,
so daB die Einkaufer nicht mehr zu beantragen brauchten, als
unbedingt erforderlich sei. Dadurch werde die Tatigkeit der zu-
standigen Stellen, die diese Antrdge zu begutachten haben, sehr
erleichtert. Jegliches Ausweichen bei der Deckung des allge-
meinen Schuhbedarfs auf Unfallschuhe sei unbedingt zu ver-
hindern. In zahlreichen Fallen kénnten Holzschuhe oder Pan-
tinen an Stelle von Ganzlederschuhen getragen werden. Die
Werke sollten nach Mdglichkeit die Herstellung von Holzschuhen
selbst durchfiihren, auch wéare an Flickwerkstatten zu denken, in
denen Invalide einfache Schuhausbesserungen durchfiihren
konnten. Durch Flicken kdnne der Neubedarf erheblich ver-
ringert werden. Fir die Berufskleidung ist die Versorgung mit
Flickmitteln eingeleitet worden. Die groBere Feuerempfindlich-
keit der Arbeitsschiirzen aus neuen Spinnstoffen kénnte durch
geeignete Imprégnierung ausgeglichen werden. Imprégnierung
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der Arbeitskleidung sei Sache der Werke; gute Mittel standen zur
Verfiigung. Wie die anschlieRende lebhafte Aussprache zeigte,
wurde auf die Lésung der Beschaffungsfrage, die noch stark in
FluR ist, besonders groBer Wert gelegt. Wie Th. Kolb in einem
Kurzbericht Gber Bedarf und Ersatz von Verbandmitteln
ausfihrte, ist die sich bei Kriegsausbruch voriibergehend zeigende
Verknappung l&dngst Uberwunden. Fir gewisse Erzeugnisse, z. B.
Jod, seien hochwertige Ersatzstoffe vorhanden. Einfache Linde-
rungsmittel wie Milch, Seife usw., die fruher immer zur Hand
waren, miuften auch wéhrend der Kriegszeit in den Verband-
stuben vorrdtig gehalten werden, weil sie bei der Abwendung von
Unfallschdden mitunter unentbehrlich sind.

P. Didier, Essen, sprach uber bemerkenswerte Be-
triebsunfélle und fuhrte dabei eine Erdrterung tGber die Frage
der ausreichenden Entluftung der verdunkelten Betriebsraume
im Sommer herbei, die besonders wegen der Kranfiihrer in Stahl-
werkshallen vordringlich und unabweislich sei.

Entschadigungsrechtliche Fragen im Zusammen-
hang mit Kriegsereignissen wurden kurz von E. Frye,
Essen, gestreift. Er fihrte aus, daR die Regelung nach gleichen
Grundsatzen wie im Weltkrieg erfolgen werde. Unfélle, die im
Betriebe oder im Gefahrenbereich der Betriebe einem Gefolg-
schaftsmitglied zustoBen, sind von der Reichsunfallversicherung
zu betreuen, wenn sie durch einen unmittelbar auf das Werk ge-
richteten feindlichen Angriff verursacht wurden. Bei zufélligen
feindlichen Einwirkungen, etwa im Rahmen eines GroRangriffes
auf eine Stadt, kdme eine Entschadigung nach der Personen-
schéddenverordnung in Betracht.

P. Didier machte dann noch kurze Ausfuhrungen uber
einen groBen Unfallverhitungsfilm, der ein Erfolg zu werden
verspreche. Es handele sich um einen abendfiillenden Kulturfilm
mit einer Spielhandlung. Die Herstellung sei abgeschlossen.

Zu dem Punkt Verschiedenes sprach Dr. Bayer vom
Hygienischen Institut in Gelsenkirchen uber die Notwendig-
keit zweckmaBigerBlutentnahmen bei Gasvergiftungen.
A. Tolksdorf, Dusseldorf-Reisholz, zeigte an einigen neuar-
tigen Beispielen, wie man in Werkzeitungen und der-
gleichen fiur unfallsicheres Verhalten der Gefolgschaftsglieder
wirksam werben kann. SchlieBlich wurden noch Gas- und
Feueralarmgerate vorgefiihrt, deren Verwendung als wirk-
sames Mittel gegen Betriebsunfalle empfohlen wurde.

Wie alle bisherigen Tagungen der Hitten- und Walzwerks-
Berufsgenossenschaft, so zeigte auch diese einen angeregten Ver-
lauf. Das Mitgehen der zahlreich erschienenen Fachleute der
Unfallverhitung und die lebhafte Erdrterung bewiesen mit aller
Deutlichkeit die Notwendigkeit dieser Arbeitstagung, deren lehr-
reiche Gestaltung und flotter Gang fast ausschlieRlich der Mit-
wirkung der technischen Aufsichtsbeamten der Hitten- und
Walzwerks-Berufsgenossenschaft zu verdanken ist.

Patentbericht.

Vergleichende Statistik des Reichspatentamtes
fur das Jahr 1939.

Nach den Angaben des Reichspatentamtesl) belief sich die
Zahl der Patentanmeldungen im Berichtsjahre auf 47 555
gegen 56 217 im Jahre 1938. Die Zahl der bekanntgemachten
Anmeldungen betrug 18 767 (17 964), die der Einspriche
9684 (9975), die der Beschwerden 7640 (7890). Versagt
wurden nach der Bekanntmachung 1612 (1700) Patentanmel-
dungen. Insgesamt wurden im Jahre 1939 16 525 (15 068)
Patente erteilt; davon waren 14 860 (13 545) Haupt- und
1665 (1523) Zusatzpatente. Abgelaufen waren oder sonst ge-
l6scht wurden 13 867 (9698) Patente. Die Zahl der nach der
Patentrolle am JahresschluB in Kraft gebliebenen Patente
betrug 96 299 gegen 93 673 im Jahre 1938. Die Gebrauchs-
muster-Anmeldungen beliefen sich im Berichtsjahre auf
40 468 gegen 50 329 im Vorjahre. An W arenzeichen-Anmel-
dungen gingen 13 447 (18 954) ein.

Deutsche Patentanmeldungen?).
(Patentblatt Nr. 13 vom 28. Marz 1940.)

KI. 7¢, Gr. 1, R 94 714. Blechrichtmaschine mit Stitz-
rollenverstellung.  Maschinenbau-A.-G., vorm. Ehrhardt &
Sehmer, Saarbriicken.

KI. 18 ¢, Gr. 3/30, K 139 867. Verfahren zur Erzeugung

J) Blatt fir Patent-, Muster- und Zeichenwesen 46 (1940)
S. 48 ff. — Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 434.

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

einer Schutzschicht auf Eisen durch Zementieren. ,,Kronprinz“,
A.-G. fiir Metallindustrie, Solingen-Ohligs.
KI. 18 ¢, Gr. 8/90, S 138 447. Glihofenboden. Erf.: Ing.

Hans Stransky, Wien. Anm.: Siemens-Schuckertwerke, A.-G.,
Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 9/50, R 101 837. Hubbalkenherd mit Schlitz-
abdichtung fir ununterbrochen arbeitende Gluhdfen. Johannes
Rothe, Braunschweig.

KI. 18 ¢, Gr. 11/10, U 13 147. Langgestreckter elektrisch
beheizter Luftumwalzungsofen zum Verguten oder Anlassen. Mas
Uhlendorff, Berlin-Lichtenberg.

KI. 40 a, Gr. 51, S 135013. Verfahren zur Behandlung von
Tantal und Niob enthaltenden Stoffen. Société Générale Métall-
urgique de Hoboken, Société Anonyme, Hoboken-lez-Anvers
(Belgien).

KI. 42 k, Gr. 20/01, S 119 870. Statisch wirkende Werkstoff-
prifmaschine. Dr. phil. Wilhelm Spath, Wuppertal-Barmen.

KI. 48 b, Gr. 11/03, | 62 468. Verfahren zur Oberflachen-
veredelung von metallischen Werkstiicken. Erf.: Dr. Wolfgang
Seith, Minster i. W. Anm.: Institut fir physikalische Chemie der
Metalle am Kaiser-W ilhelm-Institut fir Metallforschung, Stuttgart.

KIl. 80 b, Gr. 5/07, D 80 540. Verfahren und Vorrichtung
zum Herstellen von Mineralwolle, insbesondere Schlackenwolle.
Erf.. Dr. phil. nat. Ginther Sprick, Gelsenkirchen. Anm.:
Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 13 vom 28. Marz 1940).
KI. 24 e, Nr. 1482 628. Selbsttatig beschickter Gaserzeuger

mit einem den verbrauchten Brennstoff nachfullenden Becher-
werk. Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg, A.-G., Niirnberg 24,
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KI. 40 a, Gr. 1501, Nr. 684 384, vom 14. Januar 1936; aus-
gegehen am 27. November 1939. Zusatz zum Patent 659 153
[vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 793]. Heraeus-Vacuum-
schmelze, A.-G., in Hanau a. M. (Erfinder: Dr. Adolf Fry
in Berlin.) Verfahren zur Beschleunigung metallurgischer Schlacken-
redktionen.

Bei saurer Herdauskleidung der induktiv beheizten elek-
trischen Schmelzéfen wird mit einer basischen Schlacke und bei
basischer Auskleidung mit einer sauren Schlacke gearbeitet.

KI. 18 ¢, Gr. 950, Nr. 684433, vom 11. November 1936;
ausgegeben am 28. November 1939. Siemens-Schuckert-
werke, A.-G., in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Herbert
Leo in Berlin-Lichterfelde.) Liegender elektrischer Durchlaufofen
mit Kettenforderung und Warmeriickgewinnung.

Die Schalen a fir das durch die Oeffnung b eingebrachte
Gliuhgut sind an den Gelenkketten ¢ mit den an ihrem einen
Ende seitlich angebrachten Zapfen d angelenkt, wahrend die
Stlitzzapfen e mit Fihrungsschienen Zusammenarbeiten, die
oben kurz vor den Fihrungsscheiben f enden. Bewegt sich

eine Schale a uber
Scheibe f, so greifen
die Zapfen e in die
am Rande der Schei-
ben f vorgesehenen
Ausnehmungen ein,
wahrend gleich-
zeitig die Zapfen d
in entsprechende
Ausnehmungen der
Scheiben g eingrei-
fen, die fliegend auf
ihren Achsen auf-
gesetzt sind, so daRB
die vom Ober- zum
Untergurt  (berge-
henden Schalen
gleichgerichtet zu
sich selbst in waage-
rechter Stellung
durch den freien
Raum zwischen den Scheiben g treten konnen. Das aufdem Unter-
gurt die von Heizwiderstdanden h erwarmte Heizzone verlassende
Gut tauscht mit dem auf dem Obergurt liegenden die Warme
aus und rutscht auf den kurz vor der Austragséffnung i nach
unten kippenden Schalen in die Oeffnung i hinunter.

KIl. 48d, Gr. 20, Nr. 684 467, vom 21. Marz 1937; aus-
gegeben am 29. November 1939. Dr.-Ing. W alter Heimberger
in Bayreuth. Verfahren zum Blankbeizen von Eisen und Stahl.

Vorgebeiztes Beizgut wird in einer auf mehr als 50°
erwdrmten Beizlésung nachbehandelt, die zu Beginn des Beizens
weniger als 2% Salpetersdure neben S04-lonen enthélt, die ent-
weder an Eisen gebunden oder in Gestalt von Schwefelsaure
vorhanden sind; die Beizlésung kann auch aus einer Salpeter-
sdurelosung bestehen mit einer Anfangskonzentration von
weniger als 2% .

KIl. 18 a, Gr. 408 Nr. 684588, vom 19. November 1937
ausgegeben am 1. Dezember 1939. Dango & Dienenthal
in Siegen, Westf. (Erfinder: Dipl.-Ing. Herbert Dienenthal
und Theo Zimmermann in Siegen, Westf.) Halte- und Anzugs-
vorrichtung fur eine in Arbeitsstellung eingeschwenkte Stichloch-
stopfmaschine an Hochdfen.

Steht die Maschine in Arbeitsstellung, so befinden sich bei
der nach dem Stichloch zu gerichteten &uRersten Stellung des
Kolbens a in dem am Auslegerkopf b liegenden Druckzylinder ¢

die Zapfen d der
Klinken e in dem
schrégliegenden Teil
der Schlitze f, so
dal die Klinken e
ausgeschwenkt sind.
Durch die Steue-
rung des Druckmit-
tels hinter den Kol-
ben wird dieser
nach links, also vom
Stichloch weg, ver-
schoben, wodurch die Klinken sich schlieBen und sich dabei
hinter den Kopf g des Halteankers h legen; somit wird der
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Kolben starr mit dem Anker h verbunden. Bei vermehrter Zu-
fuhrung von Druckmitteln wird die Kupplung in den Schitzen f
der Fihrung i gespannt und die Stopfmaschine kraftig in das
Stichloch hereingezogen und dort festgehalten.

KIl. 18 b, Gr. 102 Nr. 684589, vom 8. September 1937;
ausgegeben am 1. Dezember 1939. Fried. Krupp A.-G. in
Essen. (Erfinder: Dipl.-Ing. Norbert Berndt in Essen-Bredeney.)
Verfahren zum Erschmelzen von HartguR.

Durch Verwendung von Pechkoks im GieRereischachtofen
wird der Zusatz von hochgekohltem Sonderroheisen ganz oder
teilweise durch GieRereiroheisen, z. B. Hamatit oder HartguR-
bruch, ersetzt; die Menge des Pechkokses wird auf etwa 30 bis
40% des gesamten Kokszusatzes gehalten.

KI. 18 b, Gr. 2110 Nr. 684 590, vom 23. April 1937; aus-
gegeben am 1. Dezember 1939. Siemens & Halske, A.-G., in
Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Otto Zander in Berlin-Hasel-
horst.) Beschickungsmulde mit aus Einzelteilen zusammengesetzter
Tragflache fur metallurgische Oefen, besonders Lichtbogendfen.

Die durch
Zugvorrichtung a

gegeneinander

verschiebbaren

Einzelteile b, c, d

der Tragflache

Uberlappen sich.

Zum Oeffnen der

Mulde ist in der

Verbindungsstelle

e ein Stift vor-

gesehen, der z. B.

durch Kerben zer-

brechlich gehalten

wird und ent-

weder beim Auf-

setzen der Mulde

auf die Herd-

sohle von selbst

zerbricht oder zer-

schlagen wird, worauf der jeweils unterste Muldenteil unter
den néchstfolgenden zuriickgezogen werden kann.

KI. 31 c, Gr. 1801, Nr. 684 597, vom 15. Oktober 1937; aus-
gegeben am 1. Dezember 1939. Buderus’sche Eisenwerke
in  Wetzlar. (Erfinder:

Hermann Wehmeier in Wetz-
lar.) SchleuderguBkokille.

Durch den erweiterten
Teil a der Rohrkokille b wird
nur die dem Rohr zugekehrte
Flanschseite und der AuRen-
umfang des Flansches be-
grenzt, wdahrend fur die
Flanschstirnseite eine End-
scheibe ¢ vorgesehen ist, die in ihrer Lage durch einen mit
Keilen d gesicherten und in eine Verldngerung e der Kokille
eingesetzten Haltering f gehalten wird. Die Schmelzrinne g wird
so weit vorgefuhrt, daR die Schmelze in die Flanschform a
gelangen kann.

Kl. 31 ¢, Gr. 270 Nr. 684 598, vom
1. Mai 1938; ausgegeben am 1. Dezem-
ber 1939. Stahlwerke Rdchling-
Buderus,A.-G.,inW etzlar.(Erfinder:
Dr.-Ing. Hans von Kockritz in Wetzlar.)
Sicherungsvorrichtung an Stopfenpfannen.

Um unbeabsichtigtes AusflieRen
von geschmolzenem Metall zu verhin-
dern, wird in der Auslauféffnung des
Stopfenverschlusses ein oben geschlos-
sener Hohlkdrper a aus Metall beweg-
bar angeordnet, an dem das unbeab-
sichtigt ausflieBende Metall erstarrt
und der dann durch ein Sauerstoff-
brennrohr entfernt wird. Feder b dient
zum Festhalten des Hohlkdrpers a.

KI. 40 a, Gr. 300, Nr. 684 673, vom 10. April 1938; aus-
gegeben am 2. Dezember 1939. M etallgesellschaft, A.-G.,
in Frankfurt a. M. Aufgabevorrichtung fur Sinterapparate.
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Dasendlose Band, auf
dem nur die Vorderseite
der sowohl an der Riick-
seite als auch oben und
unten offenen Késten a
befestigt ist, bildet mit
den Rollen b, ¢, d, von
denen eine als Spannvor-
richtung ausgebildet ist,
ein Drei- oder Viereck,
dessen eine Seite waage-

s rechtunter einem Bunker-
auslauf e hinweggefihrt
wird; die dieser Seite
gegeniberliegende Spitze
liegt Uber dem Rost f des Sinterapparates. Durch Schieber g wird
die Obeiflache der Rostbeschickung eingeebnet.

KI. 21h, Gr. 240], Nr. 684 699, vom 29. Januar 1932; aus-
gegeben am 4. Dezember 1939. Allgemeine Elektricitéts-
Gesellschaft in Berlin. (Erfinder: Adolf Rohling in Berlin-
Charlottenburg und Dr.-Ing. Helmut Anschitz in Berlin-
Schmargendorf.) Einrichtung zur selbsttatigen Regelung des uber
die Elektroden flieBenden Stromes bei elektrischen Lichtbogendfen
durch selbsttatige Einstellung des Elektrodenabstandes mittels eines
Elektrodenhub-Gleichstrommotors, dessen Feld- odei Ankerstrom in
Abhéangigkeit von dem Elektrodenstrom unter Verwendung von
Entladungsgefalen beeinflult wird.

Die von den EntladungsgefaBen gebildete Gleichrichter-
anordnung enthélt zwei Gruppen von EntladungsgefdBen, von
denen die eine in der einen Stromrichtung und die andere in der
anderen Stromrichtung Gleichstrom liefern kann. Die Vorrich-
tungen zur Aenderung der Phasenlage der Gitterspannung werden
selbsttatig in Abhangigkeit vom Elektrodenstrom oder einem
Stromwandler in dem Elektrodenstromkreis derart beeinfluflt,
dal stets eine Gruppe von Entladungsgefdfen gesperrt ist,
wéhrend der von der anderen Gruppe gelieferte Strom durch
Aenderung der Phasenlage der Gitterspannung geregelt wird.

Kl. 7f, Gr. 10, Nr. 684 721, vom 23. Dezember 1936; aus-
gegeben am 4. Dezember 1939. Buderus’sche Eisenwerke
in Wetzlar. (Erfinder: Hermann Wehmeier in Wetzlar.) Ver-
fahren zur Erneuerung abgenutzter, warm verformbarer Dauer-
kokillen fiir SchleudergufRrohre.

r e ! 1f !

Motor a
treibt das Vier-
backenfutter b
an, in das das
vordere Ende
der Kokille ¢
in warmem
Zustand ein-
gespannt wird,
und dreht sie, wahrend die im Walzenwagen d in mehreren Stufen
angeordneten, gleichzeitig die Kokille angreifenden und gegen-
einander versetzten Walzensatze e, f g durch Spindel h auf dem
Bett i gegen das Vorderende zu verschoben werden und dabei
die Lichtweite der Kokille enger walzen, die darauf ausgebohrt
wird.

Kl. 31¢c, Gr. 122 Nr. 684 757, vom 11. Mai 1937; aus-
gegeben am 5. Dezember 1939. Dr.-Ing. Georg Mars in Csepel
b. Budapest. Vorrichtung zum Behandeln und VergieBen von

Schmelz- und gieBbaren Stoffen,
besonders von Metallen und
Legierungen.

Der Ofen a, z. B. ein
kernloser durch Induktions-
spule b geheizter Ofen, wird
nach Abnahme des Deckels ¢
mit dem Schmelzgut gefillt.
Durch Stutzen d kann das
Innere der  Einrichtung
luftleer gemacht oder mit
Schutzgas gefullt werden.

Ist der Einsatz geschmolzen, so wird der Ofen um seine GieR-
rinne e gekippt, worauf das Schmelzgut durch die mit Stopf-
biichse f vakuumdicht gesicherte GieRBrinne und durch den GieR-
trichter g in die Gieform h gelangt, ohne mit der Luft in
Berihrung zu kommen.

KI. 18 a, Gr. 3, Nr. 684 928, vom 10. Juni 1937; ausgegeben
am 8. Dezember 1939. Otto Idel in Dinslaken. Verfahren
zum Verhitten von Erzen mit niedrigem Schmelzpunkt neben Erzen
mit hoherem Schmelzpunkt.
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Der durch die Gicht in den Hochofen aufzugebende Anteil
der Erze mit niedrigem Schmelzpunkt, z. B. deutsche Mangan-
erze oder Erze mit mulmigen Bestandteilen oder mit einem
Gehalt an Alkalien oder Tonerde, wird neben Erzen mit hoherem
Schmelzpunkt so bemessen, daB der Hochofengang nicht gestort
wird, wahrend der tbrige Anteil der Erze mit niedrigem Schmelz-
punkt in den unteren Teil des Hochofens eingeblasen wird.

KI. 18 ¢, Gr. 890, Nr. 684 950, vom 30. August 1936; aus-
gegeben am 8. Dezember 1939. Armco-Eisen, G. m. b. H.,
in Kdln. Gluhhaube.

Die Léngswande sind aus StahlguB und haben ebenso wie
die Seitenwédnde senkrechte Wellungen a und b. An ihrem
oberen Ende c sind die Langswénde
nach auBen und oben so abgebogen,
daR die Enden radial zu dem gewdlb-
ten Dach d verlaufen, flach an seinen
Langskanten anliegen und gasdicht
mit ihnen verschweilt sind, wahrend
dagegen die Stirnwande e und das
Dach leichter gehalten und vor-
ziiglich aus Wellblech bestehen,
doch kdénnen auch die Stirnwénde
aus StahlguR sein; die Starke der
StahlguBRWandungen verjingt sich nach oben. Zugstangen f aus
hitzebestandigem und/oder warmfestem Werkstoff sind unterhalb
der abgebogenen Enden der Langswénde eingeschweift.

KI. 18 ¢, Gr. 1001, Nr. 684 951, vom 19. Oktober 1938; aus-
gegeben am 8. Dezember 1939. Stahl & Droste, Industrie-
Ofenbau in Disseldorf-Oberkassel. Anlage zum Warmen
von Stahlblécken, die auf Lochsticke zur Herstellung dickwandiger
Hohlkdérper oder Rohre verarbeitet werden

Zwischen einem StoRofen a,
der die Blocke zunéchst auf die
zum Lochen ndtige Temperatur
erhitzt, und einer Lochpresse b
wird ein drehbarer Mehrkammer-
ofen c angeordnet, der in seinen
einzelnen beheizten Kammern d,

e, f, g die aus dem StoRofen kommenden Bldcke aufrecht-
stehend auf gleichmaBige Querschnittstemperatur durchwérmt,
worauf die Blocke auf kiirzestem Wege zur Lochpresse gelangen.

KIl. 18 ¢, Gr. 1110, Nr. 684952, vom 5. Juni 1937; aus-
gegeben am 8. Dezember 1939. Dr.-Ing. Theodor Stassinet

in Dinslaken. Mit vor- -

gewarmter Zweitluft -

arbeitender Gluhofen, z. B.

StoBofen. y - -
Das unabhdngig vom | I

Druck stets die gleiche
Luftmenge liefernde Ge- 7’7
blase, z. B. Kolben-
gebldse a, liefert die Erst-

und Zweitluft, die gemein-

sam im Rekuperator b a
vorgewarmt werden; Lei-

tung c fahrt Erstluft zu

den Brennern d, durch Leitung e mit Drosselklappe f gelangt
die Zweitluft durch die Disen g zum Ofen h. Das Geblase a
wird gegebenenfalls durch einen Gasentspannungsmotor i unter
Ausnutzung des Druckes der Gasleitung k angetrieben.

Kl. 18 a, Gr. 1501, Nr. 685037, vom 1. Juli 1937; aus-
gegeben am 9. Dezember 1939. Fried. Krupp A.-G. in Essen.
(Erfinder: Richard Wagner in Essen- -----

Huttrop.) Absperrschieber fiir Gas- !
leitungen od. dgl.
Der Schieber, besonders fur !
Druckgase von hoher Temperatur,
z. B. HeiBwind, besteht aus dem
starren Flihrungsrahmen a, an dem
die Schieberplatte b mit einer
gewissen Eigenbeweglichkeit gegen-
Uber den unterschiedlichen Betriebs-
(Warme- oder Druck-) Verhaltnissen
befestigt ist. Der zwischen dem
Rahmen und der dort nachgiebig
angeordneten Platte vorhandene gasdurchlassige Spalt wird
durch eine an beiden Teilen a und b festanliegende federnde
Briicke c abgedichtet, die als Blechkdrper von halbkreis-,
winkelférmigem oder dhnlichem Querschnitt ausgebildet und
an den Enden d, e gasdicht angeschweift ist.

f
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Statistisches.

Grof3britanniens Kokserzeugung und Brikettherstellung
im Jahre 19381).

Die Erzeugung an Hittenkoks betrug im Jahre 1938 nach
amtlichen Angaben 13 030 755 (1937: 15 170 735) t (zu 1000 kg),
von denen 12 846 948 (14 885035) t in Oefen mit Gewinnung
der Nebenerzeugnisse hergestellt wurden. Ueber Einzelheiten
unterrichtet folgende Zahlentafel.

Tn Betrieb befindliche

Oefen
Ein- [~ £5
gesetzte Koks- £ 33 S
Bezirk Stein-  erzeugung 2 @ 35 £
kohle 2 3 c £
< < ES g
o © ry 3
q‘:, [=4 N
t t o ﬁu-
Nordostkiiste (ein-
schlieRlich Durham
und des Nordkreises
von Yorkshire) 6560079 4656 794 157 — 1984 2141
Cumberland................ 576 478 399 739 N— — 162 162
Lancashire, Cheshire
und Nordwales 656 032 497 253 31 — 149 180
Yorkshire, Lincolnshire
und Derbyshire . . 8357466 5160893 141 — 2005 2146
Staffordshire L 480 180 290 243 — — 138 138
Stidwalesu. Monmouth 1891 891 1413 440 71 82 740 893
Schottland.......cco.e... 874 840 612 393 57 — 397 454
Zusammen 1938 19396 966 13030 755 457 82 5575 6114
Dagegen 1937 22261207 15170735 738 90 6143 6980

Von den Kokséfen mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse
waren 4061 Regenerativ-Oefen und 1514 Abhitze6fen. Im einzel-
nen entfielen auf:

1937 1938 1937 1938
Otto-Hilgenstock-Oefen 1434 1279 Becker-Oefen . . . . 510 606
Koppers-Oefen. . . . 1123 997 Carl-Still-Oefen . . . 280 287
Simon-Carves-Oefen . 1169 999 Huessener-Oefen . . . 143 51
Coppée-Oefen . . . . 443 397 Wilputte-Oefen . . . 133 133
Semet-Solvay-Oefen . 309 277 Colins-Oefen . . . . 40 40
Simplex-Oefen . . . 408 375 Sonstige Oefen . . . 250 134

An Koksofengas wurden rd. 5,6 Milliarden m3 gewonnen,
von denen rd. 4,4 Milliarden m3 von den Kokereien selbst ver-
braucht und rd. 1,2 Milliarde m3 abgesetzt wurden.

In den Gaswerken wurden 19 433 828 (1937: 19 671 417) t
Kohle verbraucht. Die Herstellung an Gaskoks belief sich auf
13 048 497 (13 150 410) t, wovon 8 190 906 (8 613 977) t im Werte
von rd. 11 (10,8) Mill. £ verkauft wurden.

') Iron Coal Tr. Rev. 140 (1940) S. 323.

Ueber die Brikettherstellung in GroRbritannien gibt
folgende Zusammenstellung A ufschluf:

Ver- Brikettherstellung
brauchte

Kohle Menge Wert

t t £
44 287 46 737 64 478
Stidwales und Monmouth 394 454 421 223 479 029
Schottland 37 108 39 452 57138
Zusammen 1938 475 849 507 412 600 645
Dagegen 1937 775103 826 560 867 645

Ungarns Auflenhandel im Jahre 1939.
Einfuhr Ausfuhr

19387 1939
t

19381) 1939
t t t

i 195 132 294 471 34 255 33325
i;eklsn KOhIe o, 327 774 476 086 8044 14544
Braunkohle.. 601 960 243582 204961
Briketts.. 960 1650
Eisenerze.. 458 504 454 215 9225 25602
Alteisen 64520 120 982
Roheisen und Regierungen 10 703 8 844
Rohblécke, vorgewalzte Blo

schienen X 271 75 29 335 23 593
Stab- und Formstahl . 761 1160 37 425 32072
Stabstahl, bearbeitet, poliert, auch kalt

gewalzter oder gezogener Bandstahl 52 57 205 663
SCHIENEN coooooeec e 20 208 7165 3576
Schwellen, Laschen und Unterlags-

platten 3 6 2726 3110
Eisenbahnweichen und Teile . . 36 200 814
Eisenbahnrader, Radsatze und Teile 178 192 2379 3004
Achsen flr Eisenbahnwagen und Loko-

motiven 15 386 291
Blech, roh .. 80 254 32606 27417

bearbeitet. 664 1115 2785 1314
Stahlrohren und 135 707 18 802 14 552
Draht, gezogen 543 1420 587 831
Draht, verzinkt usw.. 311 659 72 118
Drahtstifte.......... 1 1067 959
Eisenkonstruktionen 9 41 1882 152
Schmiedesticke......... 791 1414 718 164
Werkzeug- und Edelstahl . 1578 2 246 30
Rohren- und Verbindungsstiicke au

GUREISEN oot 2 73 14
Andere Waren aus Gufeisen, schmied-

barem GuR und Sonderguf . . . 98 174 2391 2426
Andere Eisenwaren?) ... 1287 1306 3028 2 066
Eisen und Eisenwaren insgesamt 82005 140913 143862 117 136
Maschinen.. 9 042 10 071 11 214 9212
Fahrzeuge.. 3992 14 389 5822 1174

X) Berichtigte Zahlen. — 2) Ohne Kleineisenwaren.

Wirtschaftliche Rundschau.
Rulilands industrielle Erzeugung.

Die industrielle Entwicklung der Sowjetunion hat seit dem
Weltkrieg ganz bedeutende Fortschritte gemacht. Eine Unter-
suchung des Instituts fir Konjunkturforschung liefert ge-
naue zahlenmaRige Belege dafiir. Die Untersuchung geht, um
einen MaRstab fir die industrielle Kraft der UdSSR, zu gewinnen,
vom Rohstoffeinsatz aus und stellt fest, daB sich die Gewin-
nung von industriellen Grundstoffen von 1913 bis 1938
mehr als verfiinffacht hat und daR die Steigerung gegeniiber dem
Jahr 1929 etwa 275 % betrdgt. Die Gewinnung landwirtschaft-
licher Rohstoffe (Holz, Wolle, Baumwolle, Flachs und Hanf) ist
seit 1929 um rd. 50 % gestiegen. Bemerkenswert ist, daB die
gesamte Rohstoffgewinnung der UdSSR, mehr und mehr von der
Gewinnung der bergbaulichen, also der industriell gewonnenen
Rohstoffe, bestimmt wird. Auf diese Gruppe entfielen 1913 nur
etwa 26 % der gesamten russischen Rohstoffgewinnung; 1938
waren es bereits 54 %. In dieser Industrialisierung der Rohstoff-
gewinnung kommt nicht nur die allgemeine Bestrebung zur Férde-
rung des Industrieaufbaues zum Ausdruck, sie zeigt auch, daR
in der Verarbeitung die Erzeugungsgiterindustrien im Vorder-
grund stehen. Im ganzen ist die Rohstoffgewinnung der
UdSSR., ohne die Rohstoffe der Nahrungs- und Ge-
nulBmittelindustrie zu berlcksichtigen, von 1913 bis
1938 um 173 % gestiegen.

Um den Rohstoffeinsatz festzustellen, ist es notwendig, die
Verénderungen in der Ein- und Ausfuhr von Rohstoffen zu be-
ricksichtigen. Was dies angeht, so wird in der genannten Unter-
suchung festgestellt, dal in der Einfuhr von Rohstoffen im Ver-
gleich zur Zeit vor dem Weltkrieg eine betrdchtliche Ersparnis

besteht. Diese beruht zum Teil auf der bewuRten Beschrankung
der Einfuhr von Verbrauchsguterrohstoffen, zum anderen geht
sie auf die Steigerung der einheimischen Rohstoffgewinnung zu-
rick. In dem Kreis der hier erfalten Industrierohstoffe ist der
Anteil der Einfuhr an der Erzeugung von knapp 15 % im Jahr
1929 auf etwa 5 % im Jahr 1937 zurlickgedrangt worden. Dabei
bestand die Rohstoffeinfuhr 1929 zu 74 %, im Jahr 1937 aber nur
noch zu 56 % aus landwirtschaftlich erzeugten Rohstoffen. Der
Anteil der Ausfuhr an der heimischen Rohstoffgewinnung ist
heute noch nicht einmal halb so groB wie 1929. Nimmt man
Rohstoffgewinnung, Rohstoffeinfuhr und Rohstoffausfuhr zu-
sammen, so gewinnt man einen MaRstab fiir die Entwicklung
des Rohstoffverbrauchs oder des Rohstoffeinsatzes. Dieser Ein-
satz hat sich von 1929 bis 1933 um ein Drittel und von 1933 bis
1937 um weitere zwei Drittel vergroBert, so daB 1937 bereits
120 % mehr Rohstoffe der industriellen Verarbeitung zugefiihrt
werden konnten als 1929.

Noch rascher, als es der Rohstoffeinsatz zeigt, war das Wachs-
tum der rateblindischen Fertigwarenherstellung. Von 1913
bis 1938 hat sich die Fertigwarenherstellung ungefahr
auf das Vierfache erhdht. Auch hier zeigt sich wieder die
Besonderheit, dal die Herstellung von Erzeugungsgitern weit
rascher steigt als die von Verbrauchsgiitern. Besonders stark war
die Zunahme desM aschinenbaues, der sich, von kleinen Anfan-
gen ausgehend, zu einem der groften Industriezweige der UdSSR,
entwickelt hat.

Zusammenfassend werden folgende Ergebnisse fest-
gestellt: Von 1913 bis 1938 hat sich die Industrieerzeugung der
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UdSSR, (ohne Nahrungs- und Genufmittel) um rd. 380 % erhéht.
Diese Erhdhung wurde einerseits von einer besonders starken
Zunahme der industriellen Rohstoffgewinnung und anderseits
von einem starken Zuwachs der Fertigwarenherstellung getragen.
Das Hauptgewicht der Entwicklung liegt im einzelnen bei den
Zweigen der Erzeugungsgiterrohstoffe und der Erzeugungsgiter-
fertigwaren, wie z. B. bei der Eisenindustrie und dem Ma-
schinenbau.

Das Gewicht des industriellen Leistungsvermdgens tritt erst
bei einem Vergleich mit anderen groRen Industriewirtschaften ins
rechte Licht. Was den Anteil der UdSSR, an der Weltgewinnung
wichtiger Grundstoffe betrifft, so ist auf vielen Gebieten die
UdSSR, in die vorderste Reihe der GroRerzeuger ge-
rickt.  Wie schon vor dem Weltkrieg hat sie den ersten Platz
inder Manganerzférderung und den zweiten in der Erddlge-
winnung beibehalten. In der Roheisengewinnung nimmt sie
aber jetzt den dritten Platz (statt den funften) ein, in der Forde-
rung von Eisenerz ist sie vom sechsten auf den dritten Platz

Trafikaktiebolaget Grangesberg-Oxelésund,
Stockholm.

Das Geschaftsjahr 1939 schloR mit einem Gewinn von
39 197 621 Kr ab. Mit dem Gewinnvortrag aus dem Jahre 1938
(2 440 643 Kr) stehen insgesamt 41 638 264 Kr zur Verfligung.
Hiervon werden 14280000 Kr Gewinn (12 Kr je Aktie gegen
10 Kr i. V.) verteilt, 25 000 000 Kr einem Verfigungsbestande
zugewiesen und 2 358 264 Kr auf neue Rechnung vorgetragen.

Nach dem Bericht des Vorstandes der A ktiengesellschaft
Luossavaara-Kiirunavaara fiur das Geschéftsjahr vom 1. Ok-
tober 1938 bis 30. September 1939 betrug die Erzférderung in
Kiirunavaara 6141614 t. Davon gingen 5836292 t nach
Narvik, 305201 t nach Lulei und 120 t an einheimische Ver-
braucher. Die Grube war das ganze Jahr hindurch voll be-
schaftigt. Ende des Jahres waren 2101 Arbeiter tdtig. InLuossa-
vaara wurden 381 336 t Erz gewonnen, wovon 375 587 t nach
Narvik und 5749 t nach Luled versandt wurden. Bei voller Aus-
nutzung der Leistungsfahigkeit der Grube wurden Ende des Jahres
157 Arbeiter beschaftigt. Die Grube in Malmberget férderte
1906 048 t Ausfuhrerz. In den Anreicherungsanlagen sind weiter
219292 t Schlich hergestellt worden. Nach Luled wurden
2071535 t Ausfuhrerz und nach Narvik 61 675 t geliefert. Die
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gerickt, in der Aluminiumgewinnung steht sie auf dem
dritten Platz, wahrend 1913 Aluminium in RuBland Gberhaupt
noch nicht hergestellt wurde. Auch viele Fertigwaren, die 1913
in RuBland noch gar nicht hergestellt wurden, z. B. Kraftfahr-
zeuge, Trekker imd Maéhdrescher, weisen heute betrdchtliche
Ergebnisse aus. Bemerkenswert ist vor allem, dal SowjetruBland
heute schon mehr Eisen und Nichteisenmetalle herstellt als GroR-
britannien, und daB die britische Grundstoffgewinnung nur auf
dem Gebiet der Kohle und des Zements groRer ist als die sowjet-
russische. Nach den vorliegenden Berechnungen hat sich der
Anteil der UdSSR, an der industriellen Welterzeugung
von 3,7 % im Jahre 1929 auf etwa 12 % im Jahre 1939 erhdht.
Die UdSSR, steht damit unter den groRen Industrielandern der
Welt hinter den Vereinigten Staaten und hinter dem GroR-
deutschen Reich an dritter Stelle. Sowohl Frankreich als auch
GroRbritannien konnen, was den Erzeugungsumfang anbelangt,
als dberfligelt gelten.

Grube war ebenfalls voll tatig und beschaftigte Ende des Jahres
1293 Arbeiter.
Erzverschiffung von Narvik.
KITUNAETZ i 5881311 t

Luossavaaraerz 346 731 t
Gellivareerz 61 265 t
TUuOlUVAATABTZ. i 199336t
6488 643 t
Erzverschiffung von Lulea.
Kirunaerz 300074t
Luossavaaraerz 6715t
GelliVareerz.....ovcciccinssseee 2138299 t
Tuolluvaaraerz 8966t
Frejaerz 102432 t
2556 486 t

Im Berichtsjahr sind insgesamt rd. 9 Mill. t Erz von eigenen
Gruben im Gegensatz zu rd. 10,1 Mill t wéhrend des vorher-
gehenden Jahres verschifft worden. Die Erzgewinnung ent-
sprach im groBen und ganzen den Anforderungen. Die Erzlager
betrugen am Jahresende etwas mehr als 1 Mill. t, davon ungeféahr
drei Viertel Kiruna- und Luossavaaraerz und ein Viertel Gellivare-
erz.

Buchbesprechungen.

Fischer, Johannes, Dr., Ministerialrat im Reichswirtschaftsmini-
sterium, Otto Hef3, Ministerialrat, Abteilungsleiter beim Reichs-
kommissar fir die Preisbildung, Dipl.-Ing. Georg Seebauer,
Leiter des Reichskuratoriums fiur Wirtschaftlichkeit: Buch-
fuhrung und Kostenrechnung. (Mit 36 Schaubilder-Beilagen.)
Leipzig: G. A. Gloeckner [1939]. (XVI, 472 S.) 4°. Geb.
17,80 JU(.

Es ist heute fast eine Zumutung, wenn der Besprecher eines
solchen Handbuches von dem vielbeschéftigten Ingenieur oder
Kaufmann unserer Betriebe einleitend verlangen mug, er solle sich
selbst durch die (einschlieflich der Anlagen) Gber 500 GroRformat-
Seiten durcharbeiten, und zwar grindlich. Indessen, hier handelt
es sich um ,das“ Grundwerk des deutschen betrieblichen Rech-
nungswesens und den vorlaufigen AbschluB einer Entwicklung,
die mit dem ,,Grundplan*“ des Ausschusses fur wirtschaftliche
Fertigung vor etwa 20 Jahren ihren Anfang nahm. Eine Uberaus
sorgfaltige und fleiBige, in die Tiefe gehende Arbeit ist in dem
neuen Werk von vortrefflichen Sachkennern in staunenswert
kurzer Zeit geleistet worden und hat ihren Niederschlag in einem
Buche gefunden, dessen Preis im Vergleich zu seinem Umfang
und Inhalt Uberaus bescheiden ist. Das Werk hat um so hdhere
Bedeutung, als es die Anschauung amtlicher Persénlichkeiten zu
den ,,Buchfuhrungsrichtlinien* und ,Kostenrechnungsgrund-
sétzen“ des Reichswirtschaftsministeriums und des Reichs-
kommissars fur die Preisbildung wiedergibt. Wie weit das Buch
Anspruch auf den Namen eines Kommentars machen kann, etwa
in der strengen Bedeutung dieses Wortes als einer anerkannten
Auslegung behordlicher Bestimmungen, stehe dahin, zumal da
die Auslegungen stellenweise nicht unerheblich Giber den Inhalt
der Erlasse hinausgehen. Wohl aber kann es bezeichnet werden
als Begrindung und Erlduterung, verbunden mit zahlreichen
Beispielen aus der Praxis und einer Darstellung des gesamten
Rechnungsganges vom Uraufschreibungsbeleg bis zur AbschluR-
buchung und Feststellung der Kostentrdgerkosten. Die Erfah-
rungen des Reichskuratoriums fir Wirtschaftlichkeit, die dieses
unter anderem bei der praktischen Durcharbeitung vieler Be-

triebe gewonnen hat, sind in reichem MaRe in das Buch hinein-
gearbeitet worden. Demzufolge ist auch der sogenannte Betriebs-
abrechnungsbogen gewissermafRen der Kristallisationspunkt, zum
mindesten in den zahlreichen Beispielen und Tafeln. Fur die
groRen Stufenbetriebe der eisenschaffenden Industrie ist freilich
die Auflésung dieses Bogens in die einzelnen ,,Selbstkostenbégen*
und sonstigen Zusammenstellungen nicht zu umgehen, da die
Betriebe zu groB und die Zusammenhédnge der Stufen-, Hilfs-
und Nebenbetriebe zu verwickelt sind, als dal man ein ganzes
Hittenwerk abrechnungstechnisch auf einem einzigen Blatt tGber-
sehen konnte. Wie schon der Hinweis auf den Abrechnungsbogen
zeigt, ist das Buch entsprechend der weitaus Uberwiegenden Zahl
der mittleren Betriebe der Weiterverarbeitung hauptséchlich auf
diese abgestellt. Doch befinden sich auch zahlreiche Hinweise
auf die Massen- und Sortenfertigung, wie denn Uberhaupt trotz
aller Einzelheiten der Blick der Verfasser immer von hoher Warte
auf das Ganze gerichtet ist.

Die beiden Hauptteile sind der Besprechung der Buchfiihrung
und Betriebsabrechnung (Abschnitt [1—-IV) und den allgemeinen
Grundsdatzen der Kostenrechnung (Abschnitt V) gewidmet, wobei
dieser nach den Leitsdtzen des Erlasses geordnet, der erste aber
freier gegliedert ist, und zwar unter Betonung der hochent-
wickelten Vordrucktechnik und der zeitgeméRen Vervielfaltigungs-
und buchungstechnischen Verfahren, der Biiromaschinen und der
sonstigen organisatorischen Hilfsmittel. Der Erlduterung des
Rechnungsganges dienen zahlreiche bildliche Darstellungen. Sie
sind kleine Kostbarkeiten der Kunst, schwierige Zusammenhéange
in logischer Entwicklung vom einfachsten bis zum vielseitigsten
anschaulich zu machen. Vielleicht kann nur derjenige diese Dar-
stellungsform ganz wdirdigen, der wei8, wieviel Arbeit in ihr
steckt. Im dbrigen sei auf Einzelheiten nicht eingegangen, sondern
nur auf die Bedeutung der Ausfiihrungen tber die kalkulatorische
Abschreibung, den kalkulatorischen Zins und die kalkulatorischen
Wagnisse hingewiesen (s. S. 269/304).

Ein erster Anhang bringt den Wortlaut von 30 verschiedenen
Erlassen, Anordnungen, Rundschreiben usw. und ist damit eine
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Zusammenstellung der amtlichen Quellen, die von jedem, der mit
diesen Dingen zu tun hat, sehr begriRt werden wird. Ein zweiter
Anhang gibt Beispiele fir Konteninhalte, Kostenstellen, Kosten-
trager und Materialgruppen sowie Schlisseltafeln.

Es hat wenig Sinn, im Rahmen einer Besprechung theo-
retisierend auf Einzelheiten einzugehen oder das eine oder andere
praktische Bedenken zu dauBern; denn im Grunde ist die Schilde-
rung treffend, die Sprache klar, und es werden die verschiedensten
Standpunkte gewdrdigt. Ueberall ist das Bestreben erkenntlich,
aus allen Ausfuhrungen immer das praktisch fiur den Einzelfall
ZweckmaBige auszuweisen und auch den Bedurfnissen der Privat-
wirtschaft als der starksten Stiitze der staatlich gelenkten Wirt-
schaft gerecht zu werden. Zahlreiche Schrifttumshinweise und
sorgféltige Bezugnahmen auf den Zusammenhang zwischen den
einzelnen Abschnitten zeigen die einheitliche Durcharbeitung
des umfangreichen Stoffes.

Wenn auf dem Umschlag des Buches zu lesen ist: ,,Das neue
Werk ist fur die gesamte Wirtschaft unentbehrlich, insbesondere
fur jeden einzelnen Betrieb — gleich welcher GroRe —, aber
auch fur die einzelnen Gliederungen der Organisation der gewerb-
lichen Wirtschaft. — Alle Betriebsfachleute, Organisatoren,
W irtschaftspriifer, Wirtschaftstreuhdnder, Buchberater benétigen
diese Neuerscheinung dringend*, so kann diese stolze Ankiindigung
des Verlegers hier nur als zutreffend unterstrichen werden. Bei
einer — wohl in absehbarer Zeit zu erwartenden — Neuauflage
kénnte der Inhalt vielleicht einmal auf die Mdoglichkeiten einer
maBvollen Verdeutschung der vielen im Rechnungswesen noch
Ublichen Fremdwaérter durchgesehen werden. Kurt Rummel.

Schwarz, Karl Ernst, Dr., Koéln: Elektrolytische Wanderung in
flissigen und festen Metallen. Mit 52 Abb. im Text. Leipzig:
Johann Ambrosius Barth 1940. (VII, 95 S.)) 8° 9,60JIM.

Seitdem man weiB, daB Metalle aus Metallionen und freien
Elektronen aufgebaut sind, konnte man annehmen, daf ein Teil
des Stromtransportes bei Stromdurchgang durch die Metallionen
erfolgt. Da die Beweglichkeit der lonen im Vergleich zu der der
Elektronen auRerordentlich klein ist, kann man auch nur recht
geringe elektrolytische lonenwanderungseffekte erwarten. In
Legierungsschmelzen war die Erscheinung schon langer bekannt,
in festen Legierungen konnten sie vor etwa 5 bis 6 Jahren nach-
gewiesen werden. Obwohl das Wissensgebiet noch recht jung
ist, hat der Verfasser eine Fille von bemerkenswerten experi-
mentellen und theoretischen Unterlagen zusammengetragen
und sehr anschaulich wiedergegeben. Da der Verfasser selbst
maRgebend an den gewonnenen Erkenntnissen Anteil hat und
sorgféltig alle bekannten Ergebnisse beriicksichtigt, gibt das
kleine Werk einen vollkommenen Ueberblick lber das bedeut-
same Forschungsgebiet. Wolfgang Seith.

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

60. Jahrg. Nr. 15.

Mika, Josef, Dipl.-Ing., Adjunkt an der Lehrkanzel fir Analy-
tische Chemie der kgl. ungar. Joseph-Palatm-Universitat fir
technische und Wairtschaftswissenschaften, Sopron, Ungarn:
Die exakten Methoden der MikromaRanalyse. Mit 19 Abb. u.
4 Tab. Stuttgart: Ferdinand Enke 1939. (XII, 180 S.) s8°.
18 geb. 19,60 JIJt.

(Die chemische Analyse.
Bd. 42.)

Das Werk behandelt in tbersichtlicher Anordnung den ge-
samten Fragenkreis, der bei exakten mikromaRanalytischen
Arbeiten an den Analytiker herantritt.

So finden wir eine kritische Behandlung aller bisher blichen
Vorrichtungen zur Bestimmung der MaRlésungsmengen, der ver-
schiedenen Méglichkeiten der Endpunktbestimmung, einschlieB-
lich der elektrometrischen, und eine eingehende Besprechung
aller moglichen Fehler. Einige Beispiele, deren Durchfiihrungen
naher beschrieben werden, ergédnzen die Betrachtungen. Unter
den erwahnten Beispielen, die zumeist auf den Fall reiner Losungen
Bezug nehmen, sind praktisch vorkommende Untersuchungen
leider nicht aufgenommen worden.

Das Buch, das den Gegenstand erschépfend behandelt, ist
fur jeden, der sich mit exakten maRanalytischen, nicht nur mikro-
maRanalytischen Verfahren befalt, von groBem Wert.

Walter Koch.

Hrsg. von Wilhelm Bottger.

Muthesius, Volkmar, Dr.: Kohle und Eisen, die Grundpfeiler der
deutschen Wirtschaft. Mit 2 Kartenskizzen. Berlin: Deutscher
Verlag (1939). (129 S.) 8°. 1,80JIM.

Das flott geschriebene Biichlein gibt einen umfassenden
Ueberblick uber die Bedeutung von Kohle und Eisen fir die
Gesamtwirtschaft. Dem Verfasser kommen dabei eigene lang-
jahrige Erfahrungen im Revier zugute. Der Grundsatz des
AUgemeinverstancUichen wird zwar manchmal etwas auf Kosten
des Grindlichen durchgesetzt, doch sollte es gerade Sinn dieser
Veréffentlichung sein, die wichtigsten Fragen und Zusammen-
hédnge unserer Montanwirtschaft einem breiteren Leserkreise
verstdndlich zu machen, ohne dal ein zu groRer Ballast an Stoff
und Zahlen die Freude an einer angenehmen Wissensbereicherung
nimmt.

Die Lektire der vorliegenden Schrift setzt also keine tech-
nischen Kenntnisse voraus, die Schrift zeichnet sich vielmehr
durch die farbige, unbeschwerte, ja elegante Art der Darstellung aus.

Anekdotische Einzelziige, einfallsreiche Versinnbildlichungen,
hdufige Vergleiche, Gedankenverkniipfungen und Parallelen, vor
allem aber die Perspektive, aus der die wichtigsten Fragen ge-
sehen und geschildert werden, lassen das Bichlein, das sich wie
eine sehr unterhaltsame Erz&hlung liest, mit gutem Gewissen
fur die weiteste Verbreitung empfehlen. Wilhelm Salewski.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhtttenleute.

Fachausschusse.

Dienstag, den 23. April 1940, 15 Uhr, findet in Disseldorf,

Eisenhlttenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die

28. Vollsitzung des Maschinenausschusses
statt mit nachstehender
Tagesordnung:

1. Zur Gestaltung von Kranteilen auf Grund von Un-
fallerfahrungen. Berichterstatter: Dr. K. Schwantke,
Essen.

2. Neuzeitliche Gleitlagerwerkstoffe auf pulvermetall-
urgischer Grundlage. Berichterstatter: Dr. Kdohler,
Wetter (Ruhr).

3. Leistungssteigerung bestehender Gaskraftwerke.

Berichterstatter: Dr. L. Madusch ka, Milheim (Ruhr).

4. Aussprache zur Gasturbinenfrage. Einleitende Aus-
fihrungen tber den heutigen Stand. Dipl.-Ing. B. WeiBen-
berg, Dusseldorf.

5. Verschiedenes.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Bdume, Carlheinz, Dr.-Ing., Prokurist, Direktionsassistent,
Dinglerwerke A.-G., Worms; Wohnung: Renzstr. 30 (b. Henkel).
37 018

Bischof, Friedrich, Dr.-Ing., Dortmund-Hoerder Huittenverein
A.-G., Werk Dortmund, Qualitatsstelle, Dortmund; Wohnung:
Saarlandstr. 38. 33 427

Bittersmann, Armin, Dipl.-Ing., Baildonhitte, Kattowitz (Ober-
schles). 36 039

Damoiseaux, Heinrich, Dipl.-Ing., Ruhrstahl A.-G., Henrichs-

hitte, Hattingen (Ruhr); Wohnung: Roonstr. 10. 34 040
Diehl, Wilhelm, Ingenieur, Siegen, Freudenberger Str. 20. 10 025

Engelhardt, Erwin, Dr.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Essen; Woh-
nung: Gelsenkirehen-Buer, Bérenkampstr.  56. 35 117
Esders, Bernhard, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Kléckner-Werke
A.-G., Werk Osnabriick, Osnabriick; Wohnung: Georgsmarien-
hitte (Kr. Osnabriick), Karlstr. 15 006
Fischer, Hans, Dr.-Ing., Chemisch-Technische Reichsanstalt,
Berlin-Plétzensee, Tegeler Weg, a. d. Hinckeldeybriicke; Woh-
nung: Berlin-Tegel, 144. Strale Nr. 4. 34 053
Fromm, Hans, Dr.-Ing., Minchen 27, Herkomerstr. 8,1. 12 028
Hasebrink, Alfred, Bergassessor a. D., Rohstoffbetriebe der Verein.
Stahlwerke G. m. b. H., Bergverwaltung Westerwald, Bonn,
Reichsbankstr. 8; Wohnung: Bad Godesberg, Heerstr. 95. 21033
Heer, Hans, Zivilingenieur, i. Fa. Julius Heer, Ingenieurbiro
f. Wéarmewirtschaft u. Feuerungstechnik, Dortmund, Hiltrop-
wall 2; Wohnung: Schdénhauser Str. 26. 37 155
Koch, Herbert, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Alpine Montan-A.-G.
.,Hermann Géring“, Hitte Donawitz; Wohnung: Leoben
(Steiermark), Massenbergsiedlung 6 a. 36 226
Peters, Herbert, Dipl.-Ing., Eisenwerk-Gesellschaft Maximilians-
hiitte, Abt. Unterwellenborn, Unterwellenbom. 35 418
RieB, Otto, Dipl.-Ing., Walzwerkschef, Eisenwerke Oberdonau
G. m. b. H., Dortmund-Hd&rde, Horder Burgstr. 18; Wohnung:

z. Zt. Dortmund, Moltkestr. 11. 35 358
Rund, Herbert, Betriebskaufmann, Gesellschaft fir Teerver-
wertung m. b. H., Duisburg-Meiderich; Wohnung: uadt-
strale 21. g 419
Schmidt, Peter, Hittendirektor i. R., Dusseldorf-Oberkassel,
Cheruskerstr. 37. 33 932
Gestorben:

Osann, Bernhard, Hannover. * 27. 8. 1862, { 4. 4. 1940.

Puchstein, Hans F., Disseldorf. * 28. 8. 1877, f 4. 4, 4940



