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Walzenlagerung.

Von 3)ipl.--Qng. C. Turk in Volklingen (Saar).
[Bericht Nr. 52 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Entwicklung in der Verwendung von RotguR- und Holzlagern auf der Voélklinger Hutte.
Verbesserung der Rollenlagerbauart,

PreBschmierung. Betriebsergebnisse.

Zentrale
-abdichtung und des Einbauens

in das Gerust.)

ie Frage der Walzenlagerung wird auf der

Volklinger Hitte seit Jahren eingehend be-
handelt. Um nicht zu einseitigen Ergebnissen zu
gelangen, wurden die Versuche mit verschiedenen
Mitteln durchgefthrt, und zwar

1. mit Gleitlagern aus

Flachendruck fur Holzlager zu groR. Zu gleicher
Zeit kam es infolge der gesteigerten Leistung der
StraBen zu vielen Zapfenbriichen, so dal man sich
entschlieBen mufte, die Zapfen zu verstérken.
Neben den reinen Holzlagern versuchte man nun
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und an Hand von
Abb. 1 der Entwick-
lungsgang der RotguB-
und Holzlager auf der
Volklinger Hitte er-
lautert. Die Darstellung
umfaldt die Jahre 1913
bis 1927, die Vorver-
suche mit Holzlagern
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die Jahre 1911 und 1912
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zurtick. Im Jahre 1913
wurden noch vorzugs-
weise RotguBlager ver- e ) 0 o)
wendet, teilweise solche
mit  WeiBmetalleinla- Rodeiae i
gen. Die Schmierung 1-72864 1 i
s-zzooit AVARN|

erfolgte durch Speck,
Fettbriketts und

Schwarzfett. Im Jahre

1913 wurden die Ver-

suche mit Pockholzlagern an der Drahtstrae
und einer 300er StabeisenstraBe (Str. 2) in gro-
Berem Ausmall durchgefiihrt. Die Ergebnisse

waren noch wenig befriedigend, die Zapfen der
alten Walzen waren zu rauh und rissig, dazu
waren die Zapfendurchmesser zu gering, also der

1) Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Diusseldorf, zu beziehen.
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Abbildung 1. Entwicklungsgang von Holz- und Metallagern 1913—1927 (Rd&chling).

RotguRlager mit eingelegtem Holzfutter, das an Stelle
der Weillmetalleinlagen trat. Diese Weilmetall-
einlagen waren namlich vielfach ausgelaufen, wo-
durch die nutzbare Laufflache des Lagers erheblich
verkleinert und der Lagerverschlei erhoéht wurde.
Die Versuche mit den verstarkten und neuen Zapfen
(an der 300er FeinstraBe von 175 auf 190 mm, an
der Drahtstrale von 140 auf 160 mm) fihrten zu
einem besseren Ergebnis, so dal im Jahre 1915 an
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Abbildung 2. Kraftverbrauch/t Erzeugung, Vorstrale 1/2.

den Stréngen der DrahtstralRe génzlich, an der 300er
FeinstraBe teilweise die Holzlager eingefiihrt wurden.
Es wurden dabei verschiedene Sorten, wie Pockholz,

italienisches Holz, dessen Her-
kunft nicht genauer bekannt
ist, und einheimisches Buchen-
holz verwendet. In den Jahren
1915 bis 1919 wurde durch
den Mangel an RotguB eine
weitere Verwendung von Holz
erzwungen, es wurden deshalb
an den mittleren und schweren
WalzenstraBen von 600, 730
und 875 mm $ die Seitenkeile
ganz aus Buchenholz herge-
stellt; an den 450er Vorgeru-
sten der Drahtstralle erfolgte
das Einlegen von Holzfutter
in die RotguBlager. Da aus-
landisches Holz nicht mehr
greifbar war, wurde nur mehr
Buchenholz verwendet.

Weiterhin wurde das Ge-
wicht an Rotgu3 durch Aus-
sparungen vermindert, derge-
stalt, dal in den nicht zum
Verschleil kommenden Teilen
anstatt der vollen Sitzflache
nur Rippen angebracht wur-
den. Im Jahre 1920 wurden
die RotguBlager der 730er
und 875er Strale auch mit
durchgehenden Aussparungen
in den Gleitflachen versehen,
in denen Holzstiicke eingelegt
wurden, so daf} der Rotguf3teil
nur den Rahmen des Lagers
bildete. Diese Form der Lager
ist noch heute in Betrieb. Mit
den Aussparungen wird eine
Verminderung des RotguB-
gewichtes von 20 bis 25 %
erreicht. Als Einlagen dienen
Buchenholz, Pockholz oder

2227?
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Abbildung 3.

Kraftbedarf bei Vorstralen,
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auch ein veredeltes Holz mit der Bezeich-
nung Lignostone. Durch Verwendung der
Holzeinlagen ist die Leistung der Lager
auch noch etwas gesteigert worden. Am
haltbarsten hat sich Lignostone erwiesen,
die Kosten der verschiedenen Holzarten
sind aber so unterschiedlich, daR ein ab-
schlieBendes Urteil, mit welcher Holzart
man am wirtschaftlichsten arbeitet, noch
nicht mdglich ist. Wenn Pockholzlager im
eigenen Betrieb hergestellt werden, so kon-
nen die Abfallstiicke mit Vorteil zu diesen
__ Einlagen Verwendung finden. Nach Mdg-
lichkeit werden die Stiicke so gelegt, daR die
Fasern senkrecht zur Laufflache stehen.

Im Jahre 1920 wurde auch der Kragen
an den Holzlagern weggelassen. An den
Einbaustiicken wurden aufen Drucklaschen

aufgesetzt, welche den Axialschub der Walzen durch
das Holzlager aufnehmen. An der 600er Mitteleisen-
stralle sind seit 1920 Halbmondlager im Gebrauch

RotguRlager

mit Feinbrikettschmierung.
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und die Seitenkeile in Wegfall gekommen: dasselbe
wurde 1925 an der 730er StraBe durehgefiilirt.

Im Jahre 1924 hatte ich auf einer Studienreise
Gelegenheit, die Schmiereinrichtung der Waken-
lager auf dem Witkowitzer Eisenwerk kennenzu-
lernen. Eine ausfuhrliche Beschreibung dieser Ein-
richtung hat Direktor Holzweiler? gebracht. Er hebt
darin mit Recht die groRen Verdienste dieses Werkes
auf dem Gebiete der Lagerausbildung und ihrer
Schmierung hervor. Die selbsttatige Schmierein-

If'alzenlagerung.
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wird geteilt, ein Teil geht an die 325er Feinstralie,
der andere an das zweite Gerist der Vorstrae und
wird dort von 60 mm ijj in drei Stichen auf 34 mm [j]
heruntergewalzt. Dabei geht er durch zwei Umfih-
rungen. so daB zeitweise alle drei Stiche besetzt sind.
Hinter dieses zweite Gerust ist in einer Entfernung
von 9.5 m ein drittes geschaltet, auf dem meist nur
ein Ovalstich 52 <15 mm liegt: nur bei den kleinsten
Abmessungen, die auf der 300er FeinstraRe liegen,
erfolgen auf dem 450er Gerust drei Stiche, von da
geht das Walzzeug an die Fertigstralie.
Die dreigerustige VorstraBe wird von

|*7- 9 . einem 1200-PS-Motor getrieben. Wenn
L beide FertigstraBen in Betrieb sind,

i 1 wird der VorstraBenmotor mehr oder
0;7(;) 1 5 weniger belastet, je nach der Werk-
\°70 % &, stoffmenge. welche die 300er Fertig-
$ strafle aufnimmt: die hochste Belastung

[ » :&4 je t tritt ein. wenn die 300er Fertig-
1*7 stralBe allein arbeitet. Aus den Schau-
I-fif bildern Abb. 3 ist zu ersehen, daRl der
~00 Stromverbrauch je t im Jahre 1922
X ™ _Afiicigarnk TIT& etyejoft von 59.5 bis 72.8 kWst schwankte.
vAOM /M I XA SOTQOX/tMAAEX XA S.0 MO Besonders ist aber auf den hohen Kraft-
< 1000 > Qgﬁdy\/Sfrger > <ﬁefcfry7t0r07 verbrauch bei Leerlauf zu achten, der
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Abbildung 4. Stromverbrauch der VorstraBe 1 2 und Erzeugungsanteil

der Strafle 2.

richtung in Witkowitz macht den Eindruck einer sein-
gediegenen und kraftigen Ausfihrung. Sie besteht
aus einer Reihe von Staufferbiiehsen, die gruppen-
weise Uber jedem Geriist angeordnet sind und einen
selbsttatigen Ratschenantrieb besitzen, der von den
Kammradem her durch ein Gestange betatigt wird.
In Volklingen konnte man sieh aus geldlichen Grin-
den nicht zu der Anschaffung entschlief3en.

Im Jahre 1926 wurden die zentralen PreRschmier-
apparate der Firma Wetzel und SchloBhauer in
Heidelberg bekannt, die auf der Vélklinger Hitte
an verschiedenen Maschinen, wie Koksausdrick-
maschinen, eingebaut wurden. Ein Apparat wurde
an einem 450er VorgeruUst der FeinstraBen mit Rot-
gulllagem versucht und spater noch zwei weitere
Gerlste mit 550 mm Teilkreisdurchmesser dazu-
genommen. In demselben Jahr wurde an den 550er
und 450er Vorgeristen der Feinstralen die RotguR-
lagerung vollstandig ausgeschaltet und zur Holz-
lagerung mit PrefRschmierung ubergegangen.
Lm von dieser Einrichtung und ihren Erfolgen ein
besseres Bild geben zu kénnen, seien zuerst Anlage
und Betrieb dieser Strafen kurz erldutert (vgl.
Abb. 2).

Fir dieFeinstrallen kommen Blécke von 130mm [
und rd. 380 kg Gewicht zum Anstich. Im ersten
Gerlst wird der Block in vier Stichen von 130 mm
auf 60 mm [[] heruntergebracht, was naturlich sein-
hohe Druicke ergibt. Dazu wird noch der Block vom
zweiten zum dritten Stich durch eine Schopf-Mosaner-
Imflhrung geleitet, so daB zeitweise zwei Stiche
zugleich besetzt sind. Der Knippel von 60 mm [p

2) St. u. E. 44 (1924) S. 425/30.

sich zwischen 200 urd 250 kW bewegt.

Das Kurvenblatt Abb. 4 zeigt im
oberen Linienzug den Stromverbrauch
je t Erzeugung auf den Vorgeristen
der FeinstraBen 1 und 2 in der Zeit vom Mérz 1925
bis einschlieRlich April 1927. Die untere Linie
zeigt den Anteil der 300er Strafle (Str. 2) an
der Gesamterzeugung, der sich um 50 °0 bewegt.
Im Marz 1926 wurde Mischgasbeheizung (Koksofengas
und Gichtgas) eingefuhrt, wahrend vorher Genera-
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Abbildung 5. Laufring mit Einbau fir Drahtstrale.

torgas und etwas Koksofengaszusatz verwendet worden
war: in den Monaten Juni bis August wurde
an der Vorstrale bei Verwendung von RotguRlagern
die zentrale PreBschmierung eingebaut. Es wurde
dabei von den erwéhnten Heliosapparaten der Firma
Wetzelund SchloBhauer in Heidelberg ausgegangen,
die sich aber fir Lager mit hohen Driicken auf die
Dauer als zu schwach erwiesen. Fur Drucke von
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100 bis 200 at wurde deshalb ein Apparat
gebaut, der zum Patent angemeldet ist. Er besteht
im wesentlichen aus einer umlaufenden Walze mit
Ratschenantrieb und eingebauten Kolbenpumpen,
die abwechselnd Fett aus einer Vorratskammer auf-
nehmen und den Lagern zudriicken. Inzwischen hat
auch die Firma Wetzel und Schlof3hauer einen &hn-
lichen Hochdruckapparat zu Versuchszwecken zur
Verfligung gestellt.

Abbildung 6. Kraftbedarf bei VorstraBen, Holzlager mit PreBschmierung.

Die Apparate sind in der Nahe des Kammrad-
geristes aufgestellt, nehmen die Kraft an dem freien
Zapfen eines Kammrades durch Riemenlbertragung
ab und leiten das Fett durch Rohre von 3g" lichte
Weite zu den einzelnen Geriisten bzw. Lagern.
Nachdem die Brauchbarkeit dieser Anordnung er-
wiesen war, wurde auch an der VorstraRe mit den
hohen Dricken zur Holzlagerung mit PreRschmie-
rung Ubergegangen (s. Abb. 3). Schon bei Verwen-
dung von Rotgufllagern waren die Einbaustiicke
mit weiten Kanélen versehen, durch die die Fett-
rohre frei bis zum Lager hindurchfihren. Fir die
Verwendung von Holzlagern mufite in Anbetracht

IFalzenlagerung.
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der hohen Driicke eine gentigend dichte Verbindung

zwischen Fettrohr und Lager geschafft werden.

Zu dem Zweck wurden in die Sitzflache des Lagers

RotguBstiicke mit Bohrung und Gewinde eingesetzt,

daran schlielt ein Kanal bis zur inneren Lagerflache

und Schmiernute. Diese ganze Anordnung steht
unter Musterschutz (D. R. G. M. 959 560).

Vom Mérz bis Dezember 1925 stellte sich der

Kraftverbrauch durchschnittlich auf 55 kW/t (s.

Abb. 4), der sich im Jahre 1926

auf 45 kW senkte. An diesem Er-

folg war die hoéhere Walztempe-

ratur infolge der Mischgasbehei-

zung sehr stark beteiligt; dazu

kommt als weiterer Grund die

hohere Leistung der Feinstralen.

Im Dezember erfolgte sofort nach

dem Einbau der Holzlager ein

weiterer Abfall des Stromver-

brauchs, und Abb. 6 obere Kurve

zeigt ganz klar, daB dies vorwie-

gend auf die Senkung der Leer-

Abbildung 7. Rdchling-
Walzen-Rollenlager.

laufarbeit zurickzufihren ist, die
jetzt nur 80 bis 150 KW betragt
gegen friher 200 bis 250 (s. Abb. 3).
Die beiden unteren Schaubilder
Abb. 6 zeigen den Kraftverbrauch
bei 100 % Belastung fir StraRe 2
wie bei Abb. 3 aus dem Jahre
1922. Der Unterschied in der
Leerlaufarbeit zeigt sich auch
da deutlich.

Die Holzlager mit Pre3schmie-
rung haben den Gesamtstromver-
brauch derVorstralle von 45 kW/t
im Jahre 1926 auf 33 bis 35 kW heruntergedrickt
bei gleichen Anteilen der beiden FertigstralRen an der
Erzeugung (s. Abb. 3). Das Kurvenblatt 2 zeigt die
Veranderung des Kraftbedarfs infolge der verbesserten
Schmierung und Lagerung und zugleich seine Ab-
hangigkeit von dem Anteil der 300er FeinstralRe an
der Gesamterzeugung. Nach den letzten Ergebnissen
liegt die Linie fir Holzlager noch etwas tiefer, so daf}
man eben 33 bis 35 KW/t annehmen kann.

Um bei der langen Haltbarkeit der Holzlager
schon vor dem volligen Verschlei der Lager ein Bild
von der Leistung zu erhalten, wird ofter die Dicke
der Lager gemessen und daraus die Leistung in
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Tonnen je mm Lagerabnutzung berechnet. Dieses Ver-
fahren gibt den besten Malstab fiir die Leistungs-
fahigkeit von Walzenlagern. Das bisherige Ergebnis
der Pockholzlager mit Preschmierung an den Vor-
gerUsten der Feinstraflen betrdgt je mm Abnutzung
rd. 4000 t Leistung gegenliber 100 t bei RotguR
mit Fettbriketts oder Speck, also ein Vierzigfaches.
Bei Anwendung von Holzlagern ist vor allem auf
einen tadellosen Einbau zu achten, da Schlage be-

Abbildung 8. DrahtstraBe, mit Rollenlager ausgeristet.

sonders schédlich sind. Die Einbaustiicke mussen
die Lager gut umfassen, die Lager selbst den Zapfen
so weit umschlieen, daf} der Flachendruck moglichst
gering wird. Der Kragen ist unbedingt wegzulassen,
da er bei jeder Faserrichtung zum Ab-
brockeln neigt und die Herstellungs-
kosten noch dazu erhoht.

Ein Vergleich der Anlagekosten fir
die selbsttétigen Pref3schmierungen er-
gibt folgendes Bild fur die drei Vor-
geruste der Feinstrafen:

Anlage nach Bauart Witkowitz 25000 Jl
Anlage mit den Heliosappara-

ten und RotguRlagern . .. 2000 M
Anlage mit den Heliosappara-
ten und Holzlagern. . . . 3500 JI

Die Verteuerung fur die Holzlager
brachten die Drucklaschen an den Ein-
baustiicken. Durch einen PreBschmier-
apparat mit 24 Auslaufen wird die
Anlage um rd. 500 Jl billiger.

Ein Beispiel zum Vergleich der Be-
triebskosten von RotguR mit Fettbri-
ketts bzw. Speck einerseits und Holz-
lagern mit PreRschmierung anderseits
soll folgende Berechnung geben:

1. Die RotguBkosten unter Beriicksichtigung E'rvz'e'ﬁ
des Altmetalls betrugen an den Vorgeristen gung
der FeinstraBe e = 0,127
Die Schmierung durch Speck und Fett-
Driketts Detru g .o - 0,02
Gesamtkosten der Lagerung ... = 0,147

nur fur drei Walzgeriiste ohne Kammréder.

3 Annéhernder Wert aus dem rheinisch-westfalischen

Industriegebiet.

Wahenlagerung.

Es bedeuten:
3 = Kugellaufring.
mit Rollen im &uBeren Laufring.

Stahl und Eisen. 1441

2. Fir Pockholzlager, bezogen auf die bisherige irzeu-

Abnutzung unter Einschaltung eines Sicher- gung

heitsfaktors von 50 % betrugen die Kosten = 0,022

FRttKOSEEN it = 0,02

0,042

d. s. 28,5 % von 0,147.

Ersparnis rd. 0,105 J(/t Erzeugung = 71,5 %.

Die Stromersparnisse der Vorgeriiste Feinstralle
betrugen 10 kW /t Erzeugung = 22 %.

1kWst = 0,025J13), 10+0,025 = 0,25J1/t Erzeugung.
Gesamtersparnisse:
1. RotguRB
2. SErom .

0,10 JI
0,25 JI

0,35 JIjt Erzeugung.

Sehr wichtig fur die ginstige Leistung der Holz-
lager ist naturlich die Beschaffenheit der Zapfen.
Es zeigt sich daher bei dem spiegelglatten Zapfen
der Stahlwalzen (Gerist 1 und 2 der VorstraRe) eine
hohere Leistung der Lager je mm Abnutzung als bei
GuBwalzen wie bei Gerist 3. Bei GufRwalzen kann
man sich mit innen konischen Stahllaufringen (D. R. P.
417 483) helfen, die auf die konisch gedrehten und
geschliffenen Zapfen aufgesetzt sind und durch die
Lageranstellung gentigend festgehalten werden (s.
Abb. 5). Diese Laufringe wurden in Volklingen sogar
schon bei der 875er UmkehrstraBe verwendet. Sie
kénnen von der verbrauchten Walze abgezogen und
auf eine neue wieder aufgesetzt werden, so daf} Lauf-
ring und Lager stets beisammen bleiben.

Ein weiterer wichtiger Punkt fir gute Lager-
und Zapfenschonung ist das Fernhalten des Walz-

Abbildung 9. Einzelteile eines Walzenrollenlagers.

2 = Innenlaufring mit Bund.
5 und 6 = Rollenkafig
8 = Blinddeckel fur

1 = offenes Lagergehause,
4 = Kugelkafig mit Kugeln.
7 = Zwischenring.
das Lagergehéause.
sinters von den Zapfen und Lagern. Zu diesem Zweck
werden seitlich am Walzenstander Schutzbleche an-
gebracht, die Uber den Ballen bis an den Zapfen
heranreichen und so den vom Block abspritzenden

Sinter vom Lager fernhalten.

Fur die PreRschmierung benutzt man zahe,
hochwertige Fette, die aber doch leicht durch die
Leitungen gleiten. Die Preise schwanken zwischen
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0,55 und 0,75 M/kg. Es sind noch verschiedene
Sorten in Erprobung, es hat sich aber gezeigt, da
die Kosten je t Erzeugung nicht héher kommen als
bei Verwendung von Briketts oder Speck. Fir die
gesamten StraBen haben sich trotz Verwendung
hochwertiger Fette die Schmierkosten je t nicht
wesentlich geéndert und bewegen sich wie vor dem
Kriege um 0,085 Mjt. Im ibrigen muR ein Fett vor
allem seine Schuldigkeit als Schmiermittel tun, der
Preis kommt erst in zweiter Reihe, da die anderen
Vorteile einer guten Lagerhaltung bei weitem Uber-
wiegen, so dal man auch eine kleine Verteuerung
im Fettverbrauch in Kauf nehmen koénnte.

Nicht unerwéhnt sei, dal3 die Leistung der Fein-
strallen durch die bessere Heizung mit Mischgas und
die verbesserte Lagerung wesentlich gesteigert werden
konnte. Wéhrend friiher eine Stundenleistung von
121selten erreicht wurde und der Monatsdurchschnitt
sich um 101bewegte, konnte im Marz 1927 eine durch-
schnittliche Stundenleistung von 155 t erreicht
werden, bei einer Spitzenleistung von 164 t in 8 st,
das sind 20,5 t/st, wobei der 1200-PS-Motor der
VorstraBe die Leistung glatt bewaltigte, wahrend er
fruher sehr oft ausschaltete.

Die Verbindung von Holzlagerung und PreR-
schmierung ist ein Verfahren, wie es meines Wissens
bisher noch nicht angewandt wurde; es hat sich so
gut bewahrt, dal in Vdlklingen in den nachsten
Monaten noch weitere Geriliste damit ausgestattet
werden. Es hat sich auch gezeigt, dal? bei den hohen
Driicken, wie sie vor allem im ersten Vorgerist auf-
treten, eine reichliche Wasserspulung nicht ausreicht,
sondern bei Abstellung der Prel3schmierung die
Lager zu pfeifen anfangen.

Walzenlagerung.

47. Jahrg. Nr. 35.

Lagerinnere wird durch Labyrinthdichtungen und
Filzringe vor Verschmutzung und Wasser geschutzt.
Zur Schmierung der Lager werden die Heliosapparate
gewohnlicher Bauart mit einem hochwertigen Fett,
z. B. Ambroleum, verwendet. Das  Innere
des Lagers wird stets unter leichtem Ueberdruck
gehalten, so daR das verbrauchte Fett durch die Filz-
dichtungen herausgedriickt wird und Wasser oder
sonstige Verunreinigungen auch dadurch abgehalten
werden.

Die Anstellung der Walzen erfolgt durch Gabel-
sticke und Traversen; Stellschrauben sind voll-
stdndig vermieden,
weil sie leicht ein
zu starkes Verklem-
men und Verspan-
nen der Lager her-
vorrufen. Die Ein-
baustiicke sind ku-
gelig und selbstein-
steilend ausgefiihrt,
die Unterwalze wird

festgestellt, die
Oberwalze bildet
mit den Lagern und
den Anstellteilen ein
Ganzes, das durch

eine wagerechte
Spindel an der Vor-
derseite des Geri-
stes bewegt werden
kann. Die seitliche
Einstellung ist auf
diese Weise durch

2. Rollenlager fur Walzwerke. Die Bauargjnen Flandgriff in

der Rollenlager ist bereits an anderer Stellel) be-
schrieben. Auf Grund der Betriebserfahrungen wurde
diese im einzelnen verbessert, so dal die heutige
Bauart Abweichungen gegen friher zeigt. Die Ver-
besserungen liegen hauptsachlich in der Anstellung
der Walzen und Abdichtung gegen Wasser. Das
Wesentliche der Walzwerksrollenlager nach Abb. 7
besteht darin, daR auf dem kegeligen, d. h. also
konischen Zapfen einer Walze mit Steigung zum
Ballen ein Laufring mit umschlieendem Lager lose
aufgesetzt wird. Der Innenlaufring hat einen Bund
zur Anlage an das Einbaustiick und wird durch die
Anstellungsvorrichtungen selbstwirkend auf den
Zapfen geprelt. Anwendung fanden die Lager an
einem bzw. zwei Geristen im zweiten Strang der
Drahtstralle mit 250 mm Teilkreisdurchmesser und
420 Umdr./min.

Abb. 8 zeigt ein Walzgerist im Dauerbetrieb
an der DrahtstraBe. Auf diesen Lagern wurden bereits
Uber 17 000 t gewalzt, ohne dal® eine meBbare Ab-
nutzung eingetreten ist. Abb. 9 zeigt die Einzelteile
des Lagers und der Walze.

Die abgebildete Walze zeigt auf der linken Seite
den konischen Zapfen, auf der rechten Seite das lose
aufgesetzte Lagergehduse. Das Lager mit Laufringen
und Gehdause bildet ein geschlossenes Ganzes, und das

4 Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 31 (1924).

kurzester Zeit sehr
genau und ohne jede
Anstrengung auszu-
fuhren.

Ein besonderer
Vorzug der Bauart
fur den Betrieb ist
der, dalR beim Ab-
ziehen eines Lagers
von der Walze das
Lager geschlossen bleibt, also nicht der Ver-
schmutzung ausgesetzt wird. Fur die Einfihrung
der Bauart ist es weiter von grofiter Wichtigkeit,
daB sowohl alte Geriste als auch alte Walzen ver-
wendet werden kdnnen, da nur geringe Aenderungen
fir den Einbau und die Anstellung durchzufiihren
und an den Walzen nur der Zapfen konisch zu
drehen ist. Das empfindlichste Glied ist nach der
bisherigen Erfahrung das Kugellager; Verklemmungen
beim Anstellen konnen leicht zum Bruch einzelner
Kugeln und damit zur Beschadigung der Laufbahnen
fahren. In Volklingen ist man daher zu einer Aus-
fihrung ohne Kugellager Gbergegangen und arbeitet
mit Schulterrollenlager zur Aufnahme der Axial-
driicke (s. Abb. 10). Um nun auch hohe Axialdriicke
durch Schulterrollenlager bei Kkleineren Walzen-
durchmessern aufnehmen zu kénnen und gleichzeitig

Abbildung 10 und 11.
Rochling-Walzen-Rollenlager.

mi?' ;00

>\
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ein viel tragféhigeres Rollenlager zu erhalten, ist
noch eine dritte Bauart nach Abb. 11 ausgearbeitet
worden. Dabei tritt wieder die konische Laufbftchse
mit dem kegeligen Zapfen auf, die beiden Traglager
sind aber verschieden in den Abmessungen, so daf
sie in je zwei Ubereinanderliegenden Lagern kreuz-
weise versetzt sind.

Durch Wegfall des Kugellagers sind natirlich
die Kosten wesentlich niedriger. Infolge der geringen
Abnutzung der Rollen eignen sich diese Lager be-
sonders flr Fertiggeriste, da die Walzzeugabmessun-
gen viel genauer einzuhalten sind. Gegeniiber den
alten Lagerungsarten wird man auch noch eine wesent-
liche Kraftersparnis (ungeféahr 20 %) erzielen. Wie-
weit in dieser Beziehung allerdings Holzlager mit
PreBschmierung als Wettbewerber auftreten kdnnen,

Neuzeitliche. Arbeitsverfahren fiir die Roéhrenindustrie.
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ist noch nicht erwiesen. Wir werden daher in beiden
Richtungen Weiterarbeiten und hoffen damit zur
Klarung der wichtigen Fragen der Walzenlagerung
noch manches beitragen zu koénnen.

Zusammenfassung.

Die Entwicklung der Walzenlagerung auf der
Volklinger Hitte wird erlautert. Die RotguBlager
wurden teilweise durch Holzlager ersetzt, teilweise
das Metallgewicht durch Holzeinlagen verringert.
Holzlager fur hohe Driicke erhielten eine zentrale
Fettschmierung. Dadurch wurde auRer einer billi-
geren Lagerhaltung eine Verminderung des Strom-
bedarfs erreicht. Die Verbesserungen an den Rollen-
lagern und ihrem Einbau lassen die Erreichung von
Formen erwarten, die diesen Lagern allgemeine Ein-
fihrung sichern.

Neuzeitliche Arbeitsverfahren fir die Réhrenindustrie
nach amerikanischen Grundsatzen.

Von Emil Baumann in Dusseldorf.

(Die Herstel'irg der legeligen Gewinde an Rohren. Bisherige Arbeitsweise. Die Vorteile der Zer-

spanung der Gewindenut durch Flankenschnitt.)

bekannter Weise eingespannt werden. Fir die Be-

I Aer groBte Teil der Gewinde an Rohren wird auf

der Gewindeschneidmaschine hergestellt. Es
gibt jedoch auch Gewinde, an deren Genauigkeit
groRere Anspriiche gestellt werden, darunter auch
solche, die gegen hohen Druck eine metallische
Dichtung hersteilen sollen. Solche Gewinde muissen
auf der Drehbank hergestellt werden. Auch hierbei
hat man zwar schon ganz bedeutende Leistungen
erreicht, man ist jedoch immer wieder bestrebt, die
Ausfuhrung derselben zu beschleunigen, ohne dal
dadurch die Glte der Gewinde ungunstig beein-
fluBt wird. Der Schnelligkeit der Herstellung dieser
Gewinde ist jedoch schon dadurch
eine Grenze gesetzt, dal die feinen
Zahne der Gewindeschneidzeuge
bei zu groRer Beanspruchung leicht
beschédigt werden. Ein wieder-
holtes Ein- und Ausspannen der
Werkzeuge, der hiermit verbun-
dene groRe Zeitverlust, der Scha-
den der Firma und des Arbeiters
sind die Folgen. Die Gewinde
werden vor- und nachgeschnitten.
Das ist erforderlich, weil man beim
Vorschneiden maglichst viel Material
der Gewindenut, in einem Schnitt,
auszurdumen bestrebt ist. Hierbei
wird das Gewindeschneidzeug alsdann so stark be-
ansprucht, dalR es zum Schlichten der Gewinde-
flanken nicht mehr zu verwenden ist, ohne vorher
wieder neu gescharft zu sein. Man schruppt und
schlichtet die Gewinde deshalb vorteilhaft mit ge-
trennten Werkzeugen.

Zum Einspannen der Werkzeuge braucht man
vielfach noch die in Abb. 1 dargestellte veraltete Ein-
richtung. Im Support ist ein Vierkantstahlhalter
eingespannt, worin die fir die Bearbeitung des
Rohres erforderlichen Werkzeuge, der Reihe nach, in

Abbildung 1. Veraltete Einrichtung
zum Einspannen der Werkzeuge.

arbeitung eines Bohrrohres sind erforderlich:

1. das Werkzeug zum Ueberdrehen;

2., ' , Randandrehen;

3., ” ,» Innenversenken;

4. " ,» Vorschneiden des Gewindes;
5 . " ,»» Nachschneiden des Gewindes;
6. ., ” far die Entfernung des halben

Gewindeganges.

Das Werkzeug muf} somit, bei Verwendung des
dargestellten Stahlhalters (Abb. 1), sechsmal aus-

Abbildung 2. AuBendrehen.
(D. R. P. ang.)

gewechselt werden. Dabei nehmen die Werkzeuge
stets eine andere Stellung ein, so dafl mit dem Support,
gegen Anschlage, nicht gearbeitet werden kann, wo-
durch sehr viel Zeit verschwendet wird. Der
Arbeiter ist auch gezwungen, nach jedem Arbeits-
gang das Arbeitsstick auf seinen Durchmesser
hin zu prdfen.

Eine neuzeitliche Einrichtung fur die Bearbeitung
von Rohren wird nachstehend beschrieben: An
Stelle des einfachen Klauensupports der Drehbank
findet ein schwenkbarer Stahlhalter fur die gleich-
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zeitige Aufnahme aller fiir die komplette Bearbei-
tung des Bohrrohres erforderlichen Werkzeuge Ver-
wendung. Die Abbildungen 2 bis 9 veranschaulichen
die Arbeitsfolge.

Abbildung 3. Abbilding 4.
Plandrehen und Vorschneiden des *
Innenkante fasen. Gewindes.

Alle Werkzeuge, mit Ausnahme des Werkzeuges
fir das Abstechen (Abb. 8), das nur selten be-
notigt wird, bleiben bis zur vollstdéndigen Fertig-
stellung des Rohrendes im Support eingespannt.

Abbildung 6.
Das Randandrehen am Rohr.

Abbildung 7.

Der Querschlitten arbeitet mit fir jedes Werkzeug
getrenntem Anschlag gegen eine MelRuhr; der
Arbeiter kann deshalb stets die Stellung der Werk-
zeuge zum Arbeitsstiick hin genau ablesen, und es
ist nur noch erforderlich, das Gewinde nach dem

|sK .

Abbildung 8.
Abstechen des Rohrendes.

Neuzeitliche Arbeitsverfahren fiir die Rohrenindustrie.

Pertigschneiden des Gewindes.

Abbildung 9.
Ausbohren des Rohres.

47. Jahrg. Nr. 35.

Fertigschneiden zu prifen. DaB hierdurch ganz
bedeutend anZeit gespart wird und gleichzeitig
eine wesentliche Mehrleistung erreicht wird, wird
jedem einleuchten, zumal wenn man berucksichtigt,
dal durch die An-
wendung der MeR-
uhr, als Anschlag
fur die  Querbe-
wegung des Werk-
zeugsupports, ein in
der Genauigkeit sehr
gleichméRiges Ge-
winde erzeugt wird,
wodurch auch die
Abnahme des ferti-
gen Rohres verein-

facht wird. Dieses Arbeitsverfahren verlangt je-

doch eine Einrichtung, die es erméglicht, ohne viel

Zeitverlust die Werkzeuge, auch nach dem Schér-

fen, in die frihere Stellung einzuspannen. Das war
- bei dem bisher bekannten schwenkbaren Stahl-

halter nicht mdéglich, weil bei diesem, der rings-
herumgehenden Aufnahmenut wegen, der seitliche
Anschlag fur das Werkzeug in der Abmessung der
Nut fehlte. Deshalb ist bei der neuen Ausfuhrung
die Aufnahmenut fir die Werkzelige nicht ganz durch-

/ms/ctf a*

Abbildung 5. Anordnung
der Gewindestrehler.
(D. R. P. ang.)

Ober-
support. Das Gewindeschneidzeug arbeitet
mit Flankenschnitt. Wirkung Abb. 11.

gefuhrt, sondern ein Steg als Anschlag flr die ein-
zelnen Werkzeuge vorgesehen, wie Abb. 2 bis 9 ver-
anschaulichen. (D. R. P. ang.)

Abb. 4 und 5 zeigen die Werkzeuge fur das Vor-
schneiden des Gewindes. Einleitend wurde bereits
bemerkt, dal} an das Werkzeug zum Vor-
schneiden groRe Anforderungen gestellt
werden. Der Verfasser hat sich die Auf-
gabe gestellt, eine Einrichtung zu schaf-
fen, mittels deren das Vorschneiden der
Gewinde sich schneller ausfuhren laBt
und hierbei das Werkzeug trotzdem mehr
geschont wird als bisher. Die Aufgabe
hat ihre Losung gefunden, indem zwei
Gewindestrehler Gbereinander angeord-
net werden, wodurch die in einem
Schnitt  auszurdumende Spanmenge
ganz bedeutend gesteigert wird. Durch
verstellbare Anschlége, auch zum Werk-

Ly vy
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Gewindeschneiden
Vielstahlhalter

Zahlentafel 1. von

Lichter Gewinde Ueberdrehen
dorch- © ' g <
_ 5 = ) -
messer & 8 73 “_g-g gg Q{:ﬂ; :£ HA
Zoll mm 3< S mm
4 115 100 10 3 60-80 0,6 2 1
5,5 150 110 10 3 50 —70 0,6 3 1
7,5 195 120 10 4 40-60 0,7 4 1
9 245 130 9 5 30-50 0,7 5 1,
11 295 140 8 6 25-40 0,8 6 2
13 350 150 8 7 22-35 0,8 7 2
15 400 160 8 8 20-30 0,8 9 3
17,5 455 170 8 10 17-25 0,8 10 3
20 525 170 8 12 15-20 10,8 12 4

Schnittgeschwindigkeit:

Neuzeitliche Arbeitsverfahren fiir die Rohrenindustrie.

Bohrrohren
und Gewindestrehlern

3]
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auf Rohrdrehbdanken mit schwenkbarem

mit Flankenschnitt.

Gewinde-Schneiden

= <2
21 yor oS ach oS T EEE 35
5s 55 EY S0 g
min © min o min

i 2 30 4 20 05 i 15 36-40
i 2,5 30 4 20 0,5 i 16 32-37
i 3 20 5 15 0,5 i 20 26-30
i 4 15 6 10 1 2 25 22-25
2 5 15 7 10 1 2 31 18-20
2 6 12 9 8 1 2 36 15-17
2 7 10 12 8 2 3 46 12-14
2 8 10 15 6 2 3 53 10-11
2 10 7 20 5 3 3 71 9-10

Drehen 24—30 m/min, Gewinde-Vorschneiden 12 m/min, -Nachschneiden 9 m min.

Alle fur die Bearbeitung der Rohre erforderlichen Schneidwerkzeuge sind im Vielstahlhalter angeordnet

und werden bis zur vollstdndigen Fertigstellung der

Gewindeenden nicht ausgewechselt. 95 % des

Materials der Gewindenut werden beim Vorschneiden in einem Schnitt ausgerdumt.

stick hin gestitzt, kann jedes Werkzeug nach er-
folgtem Scharfen wieder genau in seine Stellung
eingespannt werden. Die verstellbaren Anschlage
werden fiir die Justierung des Werkzeuges, falls er-
forderlich, benutzt. Auflerdem arbeiten sowohl Ge-
windestrehler zum Vor- als auch zum Fertigschneiden
der Gewinde mit Flankenschnitt, dessen Vorzilge
nachstehend ausfiihrlich beschrieben sind.

Die Art der Zerspanung des fur die Bildung
der Gewindenut auszurdumenden Materials bzw. die
gunstige Wirkung des Gewindeschneidzeuges ist fur
die Schnelligkeit, mit welcher das Gewinde herge-
stellt werden kann, auch fiir die Sauberkeit des Ge-
windes ausschlaggebend und fir die Genauigkeit des
Profils und der Steigung von grof3ter Bedeutung.

Gewindestrehler be-
kannter Art erzeu-
gen schlecht abflie-
Rende Spéne, welche
besonders beim
Schneiden von wei-
chem Material das
Gewinde leicht be-

schadigen. oftmals

Abbildung 11. Zerspanung der auchganzeGeWinde-

Gewindenut. . . i
gange mitausreilRen.

Abb. 10 und 11 veranschaulichen die Zerspanung des
auszurdumenden Materials mit Flankenschnitt. Der
Obersupport der Drehbank ist schrag gestellt, und
zwar so, dafl er mit der Senkrechten auf der Achse
des Arbeitsstiickes ungefahr einen Winkel bildet, der
dem halben Flankenwinkel des zu schneidenden
Gewindes entspricht. Die Spananstellung erfolgt
alsdann nur durch den Obersupport, wahrend der
Untersupport auf dem Drehbankschlitten vor jedem
Schnitt immer wieder in die gleiche Stellung gebracht
vird. Es bilden sich bei Anwendung dieses Verfahrens
leicht abflieBende rollende Spéne wie Drehspéne,
ohne Rucksicht auf die Eigenschaften des Materials.
Wird der Obersupport eingestellt wie Abb. 10, dann
wird die linke Flanke des Gewindeschneidzeuges je
nach Spananstellung die Gewindenut schruppend, die
andere Flanke des Gewindeschneidzeuges die Ge-
windenut leicht schlichtend erweitern. Das hat den
Zweck, daB, wenn durch das Schruppen die rechte

XXXV.17

Flanke der Gewindenut etwas angegriffen wird,
dieselbe von der rechten Flanke des Gewindeschneid-
zeuges immer wieder, bis zur vollstandigen Fertig-
stellung des Gewindes, leicht nachgeschlichtet wird.
Das Verfahren lie} sich bisher nur auf der Drehbank
mit im verschiebbaren Support eingespannten Ge-
windeschneidzahn ausfiihren. Es ist aber jetzt
gelungen, das von Amerika her stammende, jedoch
auch hier schon seit Jahren bekannte, leider noch
zu wenig eingefihrte Zerspanungsverfahren fur
Gewinde auf das starre Gewindeschneidzeug zu

Abbildung 12. Der Gewindestrehler zerspant die Ge-
windenut in Richtung der rechten Gewindeflanke am
Arbeitsstiick. Die linke Flanke des Strehlers schruppt
die Gewindenut kréftig vor, wogegen die rechte Flanke
am Gewindestrehler die Gewindenut nur leicht schlichtend
erweitert (D. R. P.). Wirkung wie Abb. 11.

Ubertragen. Dadurch 148t sich das Verfahren auch
da ausfuhren, wo angestrebt wird, in einem Arbeits-
gang ein sauberes Gewinde herzustellen wie auf der
Drehbank und Gewindeschneidmaschine. Gewinde-
strehler mit Flankenschnittl) lassen sich ausfiihren,
indem die Gewindenut in Richtung der einen oder in
Richtung der anderen Gewindeflanke zerspant wird.
Eine Einrichtung zum Schneiden von Ge-
winden mittels Gewindestrehler und wech-
selseitigem Flankenschnitt mit schruppen-
den und schlichtenden Schneidkanten erklart
Abb. 12 und 13. Sind in einem Stahlhalter auf der
Drehbank oder in einem Gewindeschneidkopf mehrere
Gewindestrehler gleichzeitig angeordnet (vgl. Abb. 5),
dann ist es moglich, mit wechselseitigem Flanken-
schnitt das Material der Gewindenut zu zerspanen.
Hierdurch wird erreicht, dal? die Spanmenge auf die
Gewindestrehler sich gleichméRig verteilt (vgl. Abb.

D D. R. P.
183
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14 und 15). Bei Verwendung von zwei Gewinde-
strehlern wiirde alsdann jeder Gewindestrehler nur
die Héalfte der auszurdumenden Spanmenge zu leisten
haben, wodurch die Arbeit des Gewindeschneidens
bedeutend beschleunigt und das Gewindeschneidzeug
sehr entlastet wird. Besonders bei der Herstellung

Abbildung 13. Der Gewindestrehler zerspant die Gewinde-
nut in Richtung der linken Gewindeflanke. Die rechte
Planke des Gewindeschneidzeuges schruppt die Gewinde-
nut kréftiger, die linke Flanke des Gewindeschneidzeuges
schichtet die linke Gewindeflanke am Arbeitsstlck.

von Rohrgewinden auf der Roh-
rendrehbank sowohl als auch auf
der Gewindeschneidmaschine
durfte die Einrichtung zu ver-
wenden deshalb sehr zu emp-
fehlen sein. Zahlentafel 1 gibt
die Zeiten fur die einzelnen Be-
arbeitungsstufen nach obigem
Verfahren an.

Bei Gewindeschneidmaschinen
kommen meist vier, bei den groRe-
ren Abmessungen manchmal bis
zu sechs und mehr Gewindestrehler gleichzeitig zur
Anwendung. Infolge der vorteilhaften Zerspanung,
die sich mittels Gewindestrehlern mit wechsel-
seitigem Flankenschnitt, mit schruppenden und
schlichtenden Schneidkanten, angeordnet in der vor-
stehend beschriebenen Weise, erreichen 1aRt, ist die
Verwendung solcher Gewindestrehler bzw. die An-
wendung des Verfahrens auf Gewindeschneid-
maschinen zu empfehlen. Ausschlaggebend fur die
Leistung ist die schruppende, fir die Genauigkeit
der Gewinde und die Glattheit der Gewindeflanken
die schlichtende Wirkung der Gewindestrehler. In-
folge der glinstigen Zerspanung ist es mdglich, die

Abbildung 14.

Richtlinien zur Bestimmung

Bestimmung des Raummetergewichtes vo'i Hochofenkoks.

Die linke Halfte
zerspant Gewindestrehler 3.

Die auszurdumende Spanmenge verteilt sich dadurch auf die beiden
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Gewindeschneidmaschinen mit einer hdéheren Schnitt-
geschwindigkeit arbeiten zu lassen als bisher, ohne
Gefahr zu laufen, daR Gewindegange ausreien oder
die Sauberkeit der Flanken ungunstig beeinfluRRt
wird. Auch die Lebensdauer der Gewindeschneid-
backen ist langer, und zwar deshalb, weil die schrup-
pende und die schlichtende Wirkung auf getrennten
Schneiden liegt und die schlichtenden Schneidkanten
am Gewindestrehler nur schlichtend wirken und
daher die fir das Schlichten erforderliche Schérfe be-
deutend lénger behalten, als das bisher der Fall war.

Gewindeschneidzeuge, Vielstahlhalter, Einrich-
tung und Verfahren sind durch Patente, Patent-
anmeldungen und Auslandspatente geschitzt.

Zusammenfassung.

Bei Verwendung der neuen Einrichtung und von
Schneidwerkzeugen aus geeignetem Schnellstahl kann
mit bestimmter Sicherheit mit einer mehrfachen

Abbildung 15. Die rechte Halfte
zerspant Gewindestrehler 4.

Gewindestrehler zu gleichen Teilen.

Leistung der Maschinen und entsprechender Pro-
duktion gerechnet werden. Das wird sich alsdann
ganz besonders da gunstig auswirken, wo bisher die
Rohrdreherei dem Walzwerk nicht folgen konnte,
wie das bei Roéhrenwerken oft der Fall ist. Auch
wird die neue Einrichtung die Lieferfristen gunstig
beeinflussen, was besonders bei Auslandsauftréagen
wegen der manchmal sehr zeitraubenden Verschif-
fung der Lieferungen ebenfalls von gréf3ter Bedeutung
ist. Der Kraftverbrauch fiir die Maschinen wird
entsprechend der gunstigeren Zerspanung geringer,
wodurch sich die Betriebskosten merklich verringern
werden.

des Raummetergewichtes von

Hochofenkoks.

Bericht aus dem Arbeitsausschul des Chemikeraussolmsses des Vereins deutscher Eisenhtttenleute,
erstattet von Chefchemiker H. Kinder in Duisbunr-MeiderichZ).

[ jie fortschreitende Kiibelbegichtung der Hoch-
1' ofen erschwert die genaue Ermittlung des
Koksgewichtes, da der Néassegehalt des Kokses nicht
einwandfrei ermittelt werden kann wegen der Schwie-
rigkeiten einer einwandfreien Probenahme des Kokses
Von der Oberflache der Kubel, insbesondere bei dem
mitunter sehr verschiedenen Néssegehalt der einzelnen
Teile des Kubelinhaltes. Der Arbeitsausschul des

O Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 53 (1927);
zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b, H., Dusseldorf.

Chemikerausschusses hat deshalb versucht, auf Grund
einer Reihe von praktischen Untersuchungen Anhalts-
punkte fur eine mdglichst genaue Feststellung des
Raumgewichtes zu gewinnen.

Um den Kibelinhalt an Trockenkoks genau fest-
zustellen, wurden auf einem Werk von den verschie-
denen Batterien je drei Kibel eines Sechs-Kiibel-
Wagens restlos aufgeteilt und fir die N&ssebestim-
mung hergerichtet. Es wurde hierbei besonderer
Wert darauf gelegt, mdglichst trocken gel6schten
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Koks mit etwa 2 bis 3 % Nassegehalt fir diese Ver-
suche zu verwenden, um die Unterschiede auszu-
schalten. die bei héheren ungleichmaRigen Wasser-
sehalten des Kokses eintreten kdnnen. Je nach den
fur die Koksherstellung benutzten Kohlensorten
werden voraussichtlich die Kibel- bzw. die Raum-
metersewichte des trockenen Kokses etwas von-
einander abweichen: bei Aenderung der Koks-
kohlenmischung miften die Raummetergewichte
dann nachgeprift werden.

Die Bestimmung wurde wie folgt durchgefiihrt:
Der Kubelwagen mit je drei gestrichen voll geladenen
Kubeln von 7 bis 8 t Inhalt wird auf einer vorher
seeichten Wage genau gewogen. Die einzelnen Kiibel
werden dann auf einen mdosliehst Uberdachten Eisen-
plattenbelag entleert tmd darauf der Kiibelwagen mit
den drei Kubeln auf demselben Wege zuriicksewosen.
Der Unterschied beider Wasungen ersibt dann die
Kibelsewichte an feuchtem Koks. Der Inhalt jedes
einzelnen Kibels wird dann aufgeteilt durch Entnah-
me zweier gegentberliegender Viertel. Die groRen
Stuicke werden zundchst auf etwa FaustsroBe zer-
schlagen und nach dem Durchmischen in bekannter
Weise auf einen Kegel aufgeschittet. Darauf wird
der Haufen planiert und wieder zwei gegeniberlie-
gende Viertel zur weiteren Zerkleinerung entnommen
usw.. bis schlieflich von jedem Kibel zwei Korbe voll,
etwa 100 kg, Ubrig bleiben. Der Inhalt der verblei-
benden sechs Korbe wird hierauf in einem Stein-
brecher auf 4 bis 5 cm StucksroRe zerkleinert, gut
durchgemischt und bis auf 5 bis 10 kg Gesamtsewicht
aufgeteilt. Zwei Proben von je 2.5 bzw. 5 kg Gewicht
werden dann fur die Nassebestimmung verwendet.

Der ermittelte Nassesehalt dient dann zur Be-
rechnung des Trockengewichtes des Kokses derge-
stalt. dal das Gesamtsewicht des feuchten Kokses
mit dem gefundenen Nassesehalt multipliziert wird.
Das Produkt, durch 100 seteilt, ergibt dann das
Néssegewicht, das. von dem Gesamtsewicht abge-
zogen. das Trockengewicht der drei Kibel ersibt.
Der Kubikinhalt der Kibel ist vorher genau ermittelt
worden. Darauf 1Rt sich das Raummetergewicht
leicht feststellen durch Division des Gesamtsewichtes
durch die Anzahl Kubikmeter der drei Kibel.

Auf den Hitten, die noch keine Kiibelbegichtung
haben, mussen eine ganze Reihe von Koksmulden,
deren Inhalt meist rd. 1 m3 betragt, in der vorge-
schriebenen Weise aufgeteilt werden.

Aon Bahnsendunsen werden die Kubel bzw. die
Mulden in der von A. W agener2 angesehenen Weise
gefiillt, gewogen und weiter wie vorstehend fir die
Nassebestimmung zubereitet.

Nachstehend sollen die Aersuchsergebnisse von
verschiedenen Huttenwerken néher erortert werden.

Auf Werk | wurde das Raummetergewicht des
Kokses von einer Silikabatterie (1) und von einer
Schamottebatterie (11) wiederholt bestimmt mit
folgenden Ergebnissen:

Batterie 1: 429,5 kg, 427,4 kg, 430.1 kg;
im Mittel 429.0 kg

" Il: 420,7 kg, 429,1 kg, 441,0 kg:
im Mittel 430,2 kg

') Vgl. St. u. E. 34 (1914) S. 882/5.

Bestimmung des Ra«mmetergewirktes ron Hoeltofeniois.
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Nach einigen Wochen wurde festgestellt:

Batterie | 42S.3 kg
" n 4400 ,

Als hierauf in den Kokséfen eine neue Kohlen-
mischung gesetzt wurde, zeigte es sich, da

bei Batterie I ein Raummetergewicht von 413,0 kg

" ' U >» 9 ., 4228 ,,
festzustellen war. Hierbei waren Kohlen zur A'erko-
kung gelangt, die besonders blahende Eigenschaften
hatten. Nachdem die Oefen mit der friiheren Kohlen-
mischung beschickt waren, ergaben sich

fur Batterie | ein Raummetergewichtvon 432,0 kg

9» 99 11 o 99 99 428,0 99

Auf Werk 11 wurden die Raummetergewichte des
Kokses von acht verschiedenen Zechen ermittelt mit
folgendem Ergebnis:

Koks von Zeche 1442 kg Raummetereewicht

" " . 2429 .

99 99 99 3439 » ”
99 99 99 4 468 yy iEl
99 99 99 A410 IE) 1
D 9 D 6 4279 D
99 99 99 1 400 ' "
" " , 8435 "

Im Mittel 438 kg Raummetergewicht

AVie aus diesen Zahlen hervorgeht, kénnen erheb-
liche Schwankungen auftreten. die ihren Grund in der
A'erschiedenartigkeit der verkokten Kohlen haben.
Der Unterschied des niedrigsten Raummetersewichtes
gegeniiber dem hdochsten betrug hierbei 58 kg fir
1 m3. Die Kubel mit einem Inhalt von rd. 8 m3
wirden somit einen Unterschied von je 464 kg auf-
weisen. was fir einen Sechs-Kibel-Wagen 27S4 kg
ausmacht. Fur die Kokerei und besonders fur den
Hochofen ist das sehr beachtenswert.

Auf Werk IH waren die Unterschiede der einzelnen
Raummetergewichte nicht so erheblich. Bei einem
mittleren Raummetergewicht von 423.9 kg bzw.
423 kg betrugen die gréfiten Unterschiede 19,03
bzw. 10 kg fir 1 m3

AVerk A" ermittelte ein Raummetergewicht von
448 kg bei einem gréBten Unterschied von 27 kg
fir 1 m3

Auf Werk Arwurden ermittelt fur

Monat Februar ein Raum-
metergewicht von
Monat Méarz ein Raummeter-

4425 kg trockenem Koks

gewieht v o n ..o 4257 ,, " "
Monat April ein Raummeter-
gewicht v o n ... 421,7 ,, " "

Der grof3te Unterschied je m3 betrégt somit 16.8 kg.
Die einzelnen Kibelgewichte schwankten hierbei sehr
erheblich; das hochste Kiibelgewicht betrug

im Monat Februar 477,1 kg, das niedrigste 404,9 kg

Marz ~ 462,3 ,, »
April 40(,9 o, 9 9 N 403, t 9

Diese grof3en Unterschiede sind wohl zum gréf3ten
Teil auf die verschiedenen Nassegehalte der Koks-
proben zuriickzufiihren, die von 2.10 bis 18.80 0o
schwankten. Auch die A'erschiedenartigkeit der ver-
hiutteten Kokskohlen mag hierbei eine Rolle gespielt
haben. Jedenfalls geht daraus hervor, dal Schwan-
kungen von rd. 500 kg je Kibel, das sind 3000 kg

) D
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fir einen Klbelwagen, fur eine einwandfreie Bestim-
mung des Raummetergewichtes von Hochofenkoks
bei der Verrechnung zwischen Kokerei und Hochofen
nicht malRgebend sind. Es durfte deshalb fur beide
Teile erwilinscht sein, eine genauere Ermittlung des
Raummetergewichtes anzustreben.

Bei einem weiteren Werk VI wurden Raummeter-
gewichte fir Koks von vier verschiedenen Zechen
festgestellt zu 406,1; 406,5; 404,9 bzw. 417 kg.

Von oberschlesischem Stlickkoks wurde ein Raum-
metergewicht von 406,26 kg ermittelt.

Bei der Untersuchung von zerkleinertem Koks
wurde an Raummetergewicht gefunden fur Wiurfel-
koks 528 kg, flir NuBkoks 503,8 kg und fur Erbskoks
503,10 kg. Hierdurch wurde einwandfrei festgestellt,
dall das Raummetergewicht wesentlich abhangig ist
von der KorngrofRe des Kokses, und daf es fur Klein-
koks grofRer ist als von Stiickkoks, im Gegensatz zu
den Mineralien, bei denen das Raummetergewicht von
kleinstlickigem Material geringer ist als das von grof3-
stlickigem. Der Wirfelkoks hatte eine StickgroRe
von etwa 3 bis 5 cm, der Nufl3koks von 2 bis 3 cm und
der Erbskoks von 1 bis 2 cm.

ArUden Bericht schlo sich folgender Meinungs-
austausch an.

W. Neuhaus (Gelsenkirchen): Zu den in dem Bericht
mitgeteilten Versuchen ist hauptsdchlich trocken ge-
loschter Koks verwandt worden. Die Nassebestimmung
im Koks ist natirlich sehr schwierig; bei den meisten
Werken sind die Proben zu klein genommen worden.
Es ist deshalb zu begriRen, daB der Berichterstatter
vorschlégt, zu gréBeren Proben iberzugehen. Es besteht
allerdings das Bedenken, daR die Né&sse bei der Art, wie
ihre Ermittlung eben erwédhnt worden ist, nicht richtig
erfaBt wird. Ein Zerkleinern von etwa 20t Koks erfordert
immerhin eine lange Zeit; es besteht dabei die Gefahr,
daB ein Teil des Wassers verdunstet. Vielleicht ware
die Arbeitsweise zu empfehlen, daB man die ganzen
Kibel fir die Ndssebestimmung benutzt, indem man die
Kibel mit dem nassen Koks wiegt und sie dann in einer
groBen Trockenkammer einige Tage stehen laBt. Man
konnte auch in den Kibeln durch Hindurchblasen von
HeiBwind oder Cowperabgasen das Wasser einwandfrei
ermitteln. Ich weil nicht, ob der Vortragende die Ver-
suche auch mit nassem Koks durchgefihrt hat; bei
nassem Koks mit 8 bis 10 % Wasser ist es nicht einfach,
das Wasser einwandfrei in groBen Mengen zu bestimmen.

H. Kinder:
bei nassem Koks die Bestimmung des Raummeter-
gewichts sehr schwierig ist. Deshalb habe ich die Kokerei

Ein neues Warmeschaubild des Hochofens.

47. Jahrg. Nr. 35.

Da man jetzt vielfach dazu Utbergeht, Koksbatte-
rien mit schmalen Kammern, z. B. von etwa 350 mm
Breite, zu bauen, so ist zu erwarten, dall das Raum-
metergewicht des Kokses aus solchen Oefen wegen
seiner kleineren StlickgréfRe verhéaltnismaRig grofer
wird. Inzwischen auf einer weiteren Huitte mit
Koks aus einer 350 mm breiten Koppers-Batterie
angestellte Versuche haben dies bestatigt. Der
trockene Koks von etwa gut FaustgroRe hatte ein
Raummetergewicht von 475—500 kg.

Zusammenfassung.

Die auf verschiedenen Werken ausgefiihrten
Untersuchungen zeigen, daB die Raummetergewichte
von trockenem Hochofenkoks vielfach grof3en Schwan-
kungen unterworfen sind, die durch nicht einwandfrei
festzustellende Nassegehalte verursacht werden. Ab-
hangig ist das Raummetergewicht von der Art der
zur Verkokung gelangenden Kohle und besonders
auch von der StickgroRe des daraus gewonnenen
Kokses.

Es ist versucht worden, Richtlinien fur eine
maoglichst genaue Feststellung des Raummeterge-
wichtes von Hochofenkoks aufzustellen.

. )b
veranlaft, Koks mit 2 bis 3 % Wasser fiir diesen Zweck
zur Verfligung zu stellen, damit die Kokerei und der
Hochofen zu ihrem Rechte kommen. Wenn man drei
Kibel mit den nétigen Leuten entleert hat, so ist inner
halb % st die Probe so weit, daf bei niedrigem Wasser
gehalt eine groBe Verdunstung des Wassers nicht erfolgt.

Oberingenieur Bestehorn (Dortmund): Bei unseren
Verbrennlichkeitsversuchen mit vielerlei Kokssorten
wurde auch stets das Raumgewicht der fast immer
naBB geldschten, scharf getrockneten (durchweg unter
1% Feuchtigkeit) und genau klassierten Brande be-
stimmt und dabei ebenfalls gefunden, daB kleinere, meist
durch Zerschlagen groBRerer Sticke hergestellte Kor-
nungen regelméRig etwas groReres Schittgewicht hatten,
und zwar um etwa 2 bis 12 % fir 50/70 mm und etwa
15 % fur 30/50 mm gegeniber 70/90 mm Kornung des-
selben Brandes. GroRere mit dem scheinbaren spezifi-
schen Gewicht nicht in Einklang zu bringende Unter-
schiede im Raumgewicht verwandter Kokssorten von
gleicher Kdérnung und Feuchtigkeit3) lieBen sich darauf
zurickfuhren, daf bei dem einen Koks die Stiicke vélliger,
beim anderen sperriger, spieskantiger waren.

3 Néahere Zahlenangaben siehe in der Arbeit ,,Ge-
Ich habe tatséchlich festgestellt, dafammelte

Untersuchungen uber die Verbrennlichkeit
von Hiittenkoks in technischen Kérnungen*“ von Hausser
und Bestehorn (Halle a. d. S.: W. Knapp 1926) S. 33.

Ein neues Warmeschaubild des Hochofens.
Von 2)r.'-3ng. P. Reichardt in Dusseldorfl).

dhrend man sich bei waxmetechnischen Be-
W rechnungen, Warmebilanzen usw. bisher im
allgemeinen damit begniigte, dem bei dem zu unter-
suchenden Vorgang entstehenden Verbrauch an
Warme die vom Brennstoff gelieferte Wéarme in
Kalorien gegeniiberzustellen, ohne dabei die Tempe-
ratur zu bertcksichtigen, wird in der vorliegenden
Arbeit der Versuch gemacht, in ahnlicher Weise, wie

J) Auszug aus Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927)

S. 77/101 (Gr. A: Hochofenaussch. 83).

dies von Mathesius? in dessen getrennter Gestell-
und Schachtbilanz geschehen ist, den Warmebedarf
in den einzelnen Temperaturgebieten des
Hochofens mit der in diesen Gebieten verfugbaren
Warme zu vergleichen.

Zu diesem Vergleich wird ein Warmeschaubild
verwandt, in welchem Bedarf und verfigbare Wéarme

2) Die physikalischen u. chemischen Grundlagen des

Eisenhittenwesens, 2. Aufl. (Leipzig: O. Spamer 1924)
S. 250. St. u. E. 36 (1916) S. 695/703 u. 749/53.
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durch zwei Linien dargestellt sind. Ordinaten dieser
Linien sind die Temperaturen, Abszissen sind die-
jenigen Warmemengen, welche im Hochofen noch
gebraucht werden, nachdem die Beschickung die
durch die Ordinaten angegebene Temperatur er-
reicht hat, bzw. diejenigen Warmemengen, welche
im Gasstrome des Ofens oberhalb der betreffenden
Temperatur verflgbar sind.

Als Beispiel wird zunachst ein rheinisch-west-
falischer Thomashochofen verwandt. Es werden
in der Hauptsache vier Temperaturgebiete unter-
schieden: AuBentemperatur bis 900°, bis 1200°,
bis 1400° und bis 1500°. Zwecks Aufstellung des
Schaubildes wird, flir jedes dieser Temperaturgebiete
getrennt, ermittelt der Warmebedarf

1. zur Erhitzung und zum Schmelzen des Eisens,

2. zur Erhitzung und zum Schmelzen der Schlacke,

3. zur Zerlegung des Kalksteins und zur Ver-

schlackung des daraus entstandenen Kalkes,

4. zur Reduktion des Eisens (hier werden bei der

direkten Reduktion zwei Grenzfalle in Betracht
gezogen, namlich, daB sie ausschliefflich im
Schacht, also unterhalb 1400°. und dal sie
ausschliellich im Gestell, also oberhalb 1400°,
erfolgt),

5. zur Reduktion der Nebenbestandteile Mangan,

Silizium und Phosphor.

Durch Zusammenzéhlung folgt daraus der Ge-
samtbedarf fir jedes einzelne Temperaturgebiet.
In ganz &hnlicher Weise wird die verflighare
Warme des Gasstromes dargestellt, der durch die
Verbrennung des Kohlenstoffes mittels Geblésewindes
im Hochofen erzeugt wird. Unter der verfiigbaren
Warme oberhalb der Temperatur t° ist dabei verstan-
den die bei der Verbrennung insgesamt entwickelte
Warme, vermindert
1. um den Wé&rmeinhalt des Gasstromes bei t° und
2. um den Betrag, welcher erforderlich ist fur die
Erwarmung des Kohlenstoffes selbst von t° auf
die Temperatur, die er vor der Verbrennung
besitzt. Die letzte ist mit 1400° angenommen.

In dem so entworfenen Schaubilde gibt der Ab-
stand der beiden Linien des Warmebedarfs und der
verfugbaren Wéarme ohne weiteres den Warme-
UberschuRR fur jedes Temperaturgebiet an.

Der theoretische M indestverbrauch an Koh-
lenstoff eines Hochofens (neben Kohlungs- und
Reduktionskohle) ist diejenige Menge Kohlen-
stoff, welche den Warmebedarf des ,kritischen
Gebietes”, d. h. des Gebietes mit dem verhaltnis-
magig groRten Warmeverbrauch, bei verlustfrei ge-
dachtem Betriebe gerade decken wirde. Dieser
geringst mogliche Verbrauch muR also im Schaubilde
gekennzeichnet sein durch diejenige Linie der ver-
fugbaren Warme, welche von der Linie des Bedarfs
an diesem kritischen Punkte den Abstand 0 besitzt,
also gewissermalen ihre Tangente bildet. Der
Abstand dieser beiden Linien bei der Ordinate 0
gibt den theoretischen Mindestwert der Gicht-
warme an.

Einige Einwendungen, die man gegen die Richtig-
keit des aufgestellten Schaubildes bzw. gegen seine

Ein neues Wéarmeschaubild des Hochofens.
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Uebereinstimmung mit den tatsédchlichen Verhélt-
nissen des Hochofens erheben kénnte, werden wider-
legt. Aus den Schaubildem fir funf weitere unter
ganz verschiedenen Bedingungen betriebene Hochédfen
— einen zweiten rheinisch-westfalischen Thomashoch-
ofen, einen Minettehochofen, einen Stahleisenofen,
einen amerikanischen und einen Holzkohlen-Hoehofen
— geht Ubereinstimmend hervor,

1. daB der kritische Punkt fir den Warmehaushalt
des Hochofens bei etwa 900°, also im Gebiete
der Zersetzung des Kalksteins liegt;

2. dal} die Warme im Temperaturgebiet oberhalb
900° praktisch restlos ausgeniitzt wird, und daf
ein Warmeiberschu nur im oberen Teile des
Schachtes besteht, daB es also auch trotz hoher
Gichttemperatur nicht mdglich ist, ohne Er-
héhung des Koksverbrauches eine Mehrarbeit
zu leisten, welche eine Temperatur von minde-
stens 900° voraussetzt.

Hieraus folgt weiter,

1. daB die Menge des im Moéller enthaltenen kohlen-
sauren Kalkes, also auch die Schlackenmenge
von wesentlicher Bedeutung ist fir den Koks-
verbraueh eines Hochofens. 100 kg Schlacke
erfordern theoretisch 25,4 kg Kohlenstoff,
wahrend der Verfasser den tatsachlichen Mehr-
verbrauch im Betriebe zu 29 kg ermittelt hat;

2. dalR es nicht mdoglich ist. die fihlbare Warme
des an der Gicht entweichenden Gases zum
Umschmelzen von Schrott auszuniitzen. Der
Kohlenstoffverbrauch hierfir betragt theore-
tisch mindestens 8 %, ist also grofer als im
Kuppelofen.

Der EinfluB der Windtemperatur auf die Vor-
gange im Ofen wird im Schaubilde erldutert. Dieses
zeigt, dal? die durch die Steigerung der Windtempe-
ratur erreichbare Koksersparnis nicht im gleichen
Verhéltnis mit der Windtemperatur zunimmt, sondern
bei héheren Windtemperaturen stark abnimmt, und
auBerdem von der chemischen Zusammensetzung
des Mollers abhéngt. Das gleiche gilt von der Ab-
nahme der Gichtwarme. Die bisher theoretisch nicht
erklarte Erscheinung, dal Hochofen bei Ueber-
schreitung einer bestimmten Grenze der Windtempe-
ratur zum Hangen neigen, hat nach Ansicht des
Verfassers ihre Ursache darin, dafl in diesem Falle
eine Steigerung des Warmelberschusses im Gestell
eintritt, die dort zu einer Verschwendung der Warme
fir nicht vorgesehene Reaktionen fihrt und damit
notwendig einen Warmemangel im unteren Schachte
zur Folge hat.

Eine Bestatigung dieser Anschauung ist wohl
darin zu erblicken, dal? auch die Wirkung der Koh-
lenstoffausscheidung aus dem Gasstrome des
Ofens, die erfahrungsgemal mit dem Hangen in
engem Zusammenhange steht, zunachst sehr wahr-
scheinlich in einer Abkihlung des gleichen Gebietes
besteht infolge der endothermen Reduktion von Koh-
lensaure durch den ausgeschiedenen Kohlenstoff.

Von der Windtrocknung wird ein besonderer
Vorteil schon deshalb nicht erwartet, weil ihr Ein-
fluk auf die Verteilung der verfligharen Warme uber
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die verschiedenen Temperaturgebiete fast genau der
gleiche ist wie derjenige der Winderhitzung.
Auch werden die Aussichten der Verwendung
sauerstoffangereicherter Luft an Stelle heiflen
Windes im Hochofen erortert. Die unmittelbare Folge
davon ist eine Steigerung der in den hoheren Tempe-
raturgebieten verfigbaren Warme, wodurch es moég-
lich wird, die gegenwartig an der Gicht ungenitzt
entweichenden Warmemengen in hoheren Tempera-
turgebieten des Hochofens auszunitzen. Es wird
jedoch fir einen als Beispiel gewahlten rheinisch-
westfalischen Thomashochofen festgestellt, dal

1. eine Verminderung des Koksverbrauches bei
Verwendung Sauerstoffangereicherten an Stelle
heiRen Windes nicht mdglich ist,

2. ein Sauerstoffgehalt von Uber 62 % erforderlich
ware, um die bei uns Ubliche Windtemperatur
von 600° ohne Mehrverbrauch an Koks zu er-
setzen. Das Warmeschaubild fir diese wohl
schon aus wirtschaftlichen Griinden unmdogliche
Betriebsweise zeigt auferdem eine sehr starke

Arbeitsvermittlung und Arbeitslosenversicherung.
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Steigerung der Temperatur und des Warmeuber-
schusses im Gestell, so da die schon bei Verwen-
dung zu heiBen Windes auftretenden Stdrungen
in weit verstarktem Male zu erwarten waren.

Fir das vom Bureau of Mines3 dem Gutachten
Uber Verwendung von Sauerstoffangereicherter Luft
zugrunde gelegte Beispiel ist das Schaubild ebenfalls
aufgezeichnet worden. Es laRt vermuten, dafl der
Betrieb in der in diesem Gutachten vorgeschlagenen
Weise wegen Warmemangels im Kkritischen Gebiete
unmoglich ist.

Dann sind noch die verschiedenen Mdglichkeiten
zur Regelung der Ofenwadrme einander gegen-
Ubergestellt: Erhéhung des Kokssatzes, der Wind-
temperatur und Sauerstoffzusatz. Der Vergleich fuhrt
zu dem Schlisse, dafl die Verwendung von Sauer-
stoff allein nicht zum Ziele fuhren wird, ebenso-
wenig das Einblasen von Kohlenstaub mit Druck-
luft, dagegen wahrscheinlich das Einblasen von
Kohlenstaub mit Sauerstoff.

3) Reports of Investigations, Serial No. 2502 (1923).

Arbeitsvermittlung und Arbeitslosenversicherung.

Von Rechtsanwalt Dr. W. Gréabner in Disseldorf.

(Keine grundlegenden Aenderungen des Gesetzes im materiellen Teil gegeniber dem Entwurf.
Samtliche Instanzen Reichsbeh&rden.

neuartiger Aufbau.

Vollstandig
Bedeutung einer Mitarbeit der Arbeitgeberschaft

in den Selbstverwaltungsstellen.)

I |er Reichstag hat am 7. Juli 1927 das Gesetz
Uber Arbeitsvermittlung und Arbeitslosen-
versicherung verabschiedet. Damit ist ein Gesetzes-
werk zustande gekommen, welches in den letzten
Jahren in der Oeffentlichekit sehr stark umstritten
war. Das Gesetz bringt eine einheitliche Neurege-
lung zweier bisher selbstdndiger Materien, namlich
des Arbeitsnachweisgesetzes vom 22. Juli 1922 und
der Verordnung Uber Erwerbslosenflirsorge vom
16. Februar 1924, welche bei Inkrafttreten des Ge-
setzes Uber Arbeitsvermittlung und Arbeitslosen-
versicherung am 1. Oktober 1927 aufgehoben werden.
Der Aufbau des Entwurfs eines Gesetzes Uber
Arbeitslosenversicherung ist bereits friherl) im ein-
zelnen dargelegt worden. Das Gesetz selbst bringt
gegenliber dem Entwurf in seinem materiellen Teil,
z. B. was den Umfang der Versicherung, die Ver-
sicherungsleistungen, die Entstehung des Unter-
stitzungsanspruchs und die Mittelaufbringung an-
belangt, keine grundlegenden Aenderungen. Her-
vorzuheben ist allerdings, dal bezuglich der Be-
messung der Erwerbslosenunterstiitzung insofern
eine Aenderung durch das Gesetz gegeniiber dem
Entwurf eingetreten ist, als Verschiebungen in den
untersten und obersten Lohnklassen, nach welchen
die Unterstitzung berechnet wird, stattgefunden
haben, so dal nach dem Gesetz fir Arbeitergruppen
mit niedrigem bzw. hohem Einkommen geringere
bzw. hohere Unterstiitzungssatze herauskommen.
Inwieweit hierdurch die Ausgaben aus der Arbeits-
losenversicherung gesteigert werden, bleibt abzu-
warten. Wesentlich ist jedenfalls, da durch die Ein-

B Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 226/8.

fihrung von Lohnklassen und die danach abgestufte
Erwerbslosenunterstiitzung die Gefahr einer Ueber-
schneidung der Loéhne durch die Erwerbslosenunter-
stitzungssatze vermieden wird.

Dagegen regelt das Gesetz den organisatorischen
Aufbau der Versicherung nach véllig neuen Ge-
sichtspunkten. Es soll hierauf im folgenden naher
eingegangen werden, denn von der organisatorischen
Ausgestaltung der Arbeitslosenversicherung hangt es
in erster Linie ab, ob die Versicherung das erreicht,
was man sich bei Schaffung des Gesetzes vorgestellt
hat. Der Entwurf des Gesetzes sah noch als Trager
der Versicherung die Landesarbeitsamter vor. Die
Durchfihrung der Versicherung in der untersten
Instanz war den Arbeitsnachweisen Ubertragen,
welche ihrer verwaltungsrechtlichen Stellung nach
als Kommunalbehdrden bestehen bleiben sollten,
d. h. also fachlich in Fragen der Arbeitslosenversiche-
rung und der Arbeitsvermittlung den Landesarbeits-
amtern, dienstlich aber den kommunalen Aufsichts-
behdrden weiter unterstanden. Als fachliche oberste
Aufsichtsbehorde flir das gesamte Reichsgebiet war
das Reichsamt flr Arbeitsvermittlung bestimmt.
Dieser Organisationsplan &hnelte sehr dem heutigen
Zustande, der zu den lebhaftesten Klagen AnlaR ge-
geben hat, da einerseits standig Zustandigkeits-
streitigkeiten zwischen Fachaufsichts- und Dienst-
aufsichtsbehorden schwebten und anderseits die
Kommunalbehdrden die Arbeitsnachweise vielfach
fur eigene kommunalpolitische Zwecke miBbrauchten.
Dieser verwaltungsrechtlich schwer zu (bersehende
Zustand machte es auch fast unmdglich, eine wirk-
same Kontrolle Uber die Ausgaben in der Erwerbs-
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losenfiirsorge durchzufiihren, was auch der Rech-
nungshof in seiner Denkschrift zu den Reichshaus-
haltsrechnungen in den Jahren 1920 bis 1923 be-
sonders hervorgehoben hat. Sehr zahlreich sind die
VerstoRe der Arbeitsnachweise gegen die gesetz-
lichen Bestimmungen der Verordnung Uber Erwerbs-
losenfiirsorge und vor allem auch der Verordnung vom
30. April 1925 (ber offentliche Notstandsarbeiten.

Man hat sich diesen offenkundigen Mil3standen
gegenuiber an maligebender Stelle nicht verschlossen
und dem Reichstag in Abanderung des Gesetzent-
wurfs einen vollig neuen Organisationsplan vorgelegt,
welcher sodann vom Reichstag fast unverandert
angenommen worden ist. Fir das gesamte Reichs-
gebiet wird ein einheitlicher straffer Instanzenaufbau
geschaffen, welcher seine Spitze in der Reichs-
anstalt fur Arbeitsvermittlung und Arbeitslosen-
versicherung hat. Die Reichsanstalt ist als Trager
der offentlichen Arbeitsvermittlung und Arbeits-
losenversicherung eine  Koérperschaft offentlichen
Rechts und untersteht unmittelbar der Aufsicht des
Reiehsarbeitsministeriums. Im Ubrigen regelt die
Reichsanstalt ihre Geschafte im Rahmen der ge-
setzlichen Bestimmungen véllig selbstandig. Ihr
werden in der mittleren Instanz die bisherigen
Landesarbeitsémter und in der untersten Instanz die
Arbeitsnachweise unterstellt. Damit ist der auBer-
ordentlich wichtige Schritt einer verwaltungsrecht-
lichen Loslésung der Arbeitsnachweise von den
Kommunalbehérden gemacht worden. Die drei
Instanzen sind in Zukunft nicht nur durch eine lose
in der Praxis meist wenig wirkungsvolle Fachauf-
sicht, sondern durch eine mit zwingenden Exekutiv-
vollmachten ausgestattete Dienstaufsicht verbunden.
Damit wird nicht nur ein verwaltungsrechtlich ein-
facherer und leichter zu Ubersehender Zustand ge-
schaffen, sondern auch die Mdoglichkeit gegeben, den
bisherigen Verwaltungsapparat einheitlich und zweck-
maRig auszugestalten und Verwaltungskosten zu
sparen. So ist vor allem daran zu denken, die Zahl
der bisher bestehenden 900 Arbeitsnachweise, welche
zum Teil nur ein Schattendasein fiihren und ihre Er-
richtung kommunalpolitischen Ricksichten ver-
danken, erheblich herabzusetzen.

Der verwaltungsméRige straffe Aufbau kommt
auch darin zum Ausdruck, dafl der Prasident der
Reichsanstalt und die Vorsitzenden der Landes-
arbeitsamter durch den Reichsprasidenten, alle

Umschau.

Die Verwendung von Koksofengas in Hittenwerken.

Unter obigem Titel verdéffentlicht L. Muir Wilson1l)
eine Arbeit, in der dargelegt wird, wieweit und mit
welchen technischen Mitteln Koksofengas in den Stahl-
und Walzwerken Englands angewendet wird.

Einleitend wird auf die technischen und wirtschaft-
lichen Vorteile einer benachbarten Lage von Kohlengruben
zu Koksofen, Hochéfen und Stahlwerken hingewiesen
und die haufig Gber die erwarteten Ersparnisse hinaus-
gehenden Erfolge der Austauschbarkeit oder gemein-
samen Benutzung verschiedener Gasarten erwahnt. Leider

0 Fuel 6 (1927) S. 29/36.
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anderen Beamten durch den Vorstand der Reichs-
anstalt ernannt werden. Damit schalten auch die
Einflusse der Kommunalbehdrden oder der Lé&nder
bei der Stellenbesetzung aus.

Der Selbstverwaltung der Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer ist auch in dem neuen Aufbau der Versiche-
rung mafigebender Einflu3 eingerdumtworden. Organe
der Selbstverwaltung sind wie bisher bei den Ar-
beitsamtern und Landesarbeitsémtern die Ver-
waltungsausschisse, bei der Reichsanstalt der Ver-
waltungsrat und der Vorstand. Sie mussen bei allen
Stellenbesetzungen gehdrt werden. AuBerdem sind
sie zustandig fur alle wichtigen Entscheidungen, die
auf Grund des Gesetzes z. B. Uber die Beitragshdhe
ergehen. Im einzelnen auf die Befugnisse dieser
Selbstverwaltungskdrper einzugehen, wirde zu weit
fhren. Sie setzen sich zu gleichen Teilen aus Ver-
tretern der Arbeitgeber, der Arbeitnehmer und der
offentlichen Korperschaften bzw. der Gemeinden zu-
sammen. Um zu verhindern, dafl} in wichtigen Fragen
der Arbeitslosenversicherung durch die Vertreter der
offentlichen Korperschaften eine Verschiebung des
Stimmenverhéltnisses zu Ungunsten entweder der
Vertreter der Arbeitgeber oder der Arbeitnehmer
erfolgt, ist ferner die Bestimmung getroffen, daf,
soweit die Organe der Reichsanstalt auf dem Gebiete
der Arbeitslosenversicherung tétig sind, die Ver-
treter der offentlichen Korperschaften nicht mit-
wirken. Ob hierdurch alle Bedenken, welche gegen
die Beteiligung der Vertreter der 6ffentlichen Korper-
schaften in den Selbstverwaltungsorganen, wodurch
zweifellos der Einflul? der Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer geschwacht wird, beseitigt werden, muf} erst
die Praxis lehren.

Die vorstehend geschilderte Organisation der
Arbeitslosenversicherung ist véllig neuartig. Die
Zukunft muf3 zeigen, ob dieser Weg der richtige war.
Sowohl die Arbeitgeberschaft als auch die Arbeit-
nehmerschaft haben diesem Aufbau der Arbeits-
losenversicherung ihre Zustimmung gegeben. Be-
wuflt ist den Selbstverwaltungsorganen ein maR-
gebender Einflul eingerdumt worden, um die not-
wendige Verbindung mit der Wirtschaft herzustellen.
Die Arbeitgeberschaft wird gut daran tun, praktisch
an der Durchfuhrung dieses innerpolitisch so hoch
bedeutsamen Gesetzes mitzuwirken, damit sich das
Gesetz, was es ja soll, zum Nutzen des gesamten
deutschen Volkes auswirkt.

wird auf den wirtschaftlichen Teil der Aufgabe nicht
weiter eingegangen.

Der Verfasser fihrt dann weiter aus, daR bei der
Umstellung von Generatorgas- auf Koksofengasbeheizung
zu beachten ist, daB bei gleicher Wéarmezufuhr und theo-
retischer Lufteinstellung die Menge des notwendigen Gas-
Luft-Gemisches im Verhéltnis von 1,32 :1 und die des
Abgases im Verhéltnis von 1,24 : 1 sinkt. Rechnet man
mit einer Temperatursteigerung der Gase im Verbren-
nungsraum des Ofens von 1000 auf 1750° und berick-
sichtigt man ferner die Mengendnderung durch die
chemischen Umsetzungen, so ist bei Koksofengas die
abziehende Menge 1,28mal gréBer als die einziehende,
wahrend hei Generatorgas die abziehende Menge 2,17mal
groBer ist. Diese Tatsachen sind fir die Bemessung der
Zige wichtig und erleichtern diese, wie aus dem Vor-
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stehenden hervorgeht, bei der Verwendung von Koks-
ofengas erheblich, da ja die eingefiihrten Frisehgas-
mengen fast die gleichen sind wie die abzufihrenden
Abgasmengen.

Beim Betriebe von Schmelzdfen mit reinem Koks-
ofengas ist die Elamme an sich nur beim Austritt aus
dem Gaszug sichtbar. Die Unsichtbarkeit im Ofen ist
fir das Auge ja nur scheinbar gegeniiber den mit anderen
Strahlungskoeffizienten strahlenden Wanden, worin auch
der Grund dafur liegt, dal die Flamme beim Ausflammen
auch gleich wieder sichtbar wird.

Diese Unsichtbarkeit im Ofen verleitet bekanntlich
leicht dazu, die Gaszufuhr zu steigern, was durch Nach-
verbrennung in den Zigen und Kammern zur schnellen
Zerstérung des Ofens fuhrt. Von dem Aufleuchten der
Ofenwéande bei dem unsichtbaren Koksofengas schliefit
der Verfasser wohl in Unkenntnis der wahren Warme-
Ubergangsverhéltnisse auf eine durch den Wasserstoff
hervorgerufene Oberflachenverbrennung, worauf spéter
nochmal zurickgekommen wird.

Koksofengas ist nicht unter allen Betriebsbedin-
gungen leichter als Luft. Es ist Luft von 1000° schon
erheblich leichter als kaltes Koksofengas. Zur Klar-
stellung dieser Verhéltnisse wird vom Berichterstatter

Abbildung 1. Spezifisches Q-ewicht von Koksofengas und Luft
in Abhangigkeit von der Temperatur bei 760 mm QS.

in Abb. 1 eine graphische Darstellung wiedergegeben,
aus der hervorgeht, dal Luft von 400° und kaltes Koks-
ofengas das gleiche spezifische Gewicht haben. Das
Flackern des Koksofengases im Ofen ist trotz alledem
nur durch mechanische Mittel, durch geniigend gute
Fihrung des Gasstromes zu vermeiden, was beiUmstellung
von Generatorgas- auf Koksofengasbeheizung durch eine
Querschnittsverminderung der Ziige erreicht wird.
Wird beim Betriebe mit reinem Koksofengas nun-
mehr der Gaszug zu klein, so kann die anfdanglich gute
Flammenfihrung wegen der notwendigen, fast finfmal
so groBen Luftmenge nicht aufrechterhalten werden,
und man kann sich dann héchstens damit helfen, etwa 1/6
der Luft durch die ungenutzte Gaskammer dem Gaszug
als Primarluft zuzufuhren mit dem gleichzeitigen Erfolge
einer kurzen, ,scharfen“ Flamme. Durch die schnelle,
kurzflammige Verbrennung von Koksofengas ist die Ab-
gastemperatur von etwa der Mitte der Kammer an
niedriger als beim Betriebe mit dem langsamer ver-
brennenden Generatorgas, eine Erscheinung, die nach
unserer Erkenntnis nicht allein mit der Nachverbrennung
von Generatorgas erklart zu werden braucht, sondern
auch auf die anders gearteten Warmeibergangserschei-
nungen zurlickgefuhrt werden kann (Hudlerscher Effekt).
Zum Betriebe von Tiefdfen eignet sich die alleinige
Verwendung von Koksofengas gegeniiber Generatorgas
deshalb weniger, weil es infolge der geringen notwendigen
Menge den Ofen nicht gentigend fullt und die Gefahr einer
Stichflammenbildung und damit einer drtlichen Ueher-
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hitzung der Bldocke leicht vorliegt. Nur zum schnellen
Aufheizen kalter Blécke bis zur Rothitze kann Koksofen-
gas mit Vorteil verwendet werden; dann stellt man jedoch
zweckmaRig auf Generatorgas um. BeiBrammenwdrm -
6fen empfiehlt sich Koksofengas nur, wenn sie besonders
hierfir ausgebildet sind. Man kommt beim Arbeiten mit
kaltem Gas mit zwei Luftkammern aus, muB jedoch,
um den Ofen mit Flammengasen gefullt zu halten, das
Gewolbe besonders in der Mitte stark herunterziehen,
soweit die Beschickungseinrichtungen dies erlauben.
Fiur StoRdfen soll die Verwendung von Koksofengas
gegenliber der von Generatorgas besonders vorteilhaft
sein; die hier angefiihrten Grinde kénnen aber teilweise
nur aus der Verallgemeinerung o&rtlicher Verhéltnisse
herstammen.

Mit einer Mischung von Koksofengas und
Generatorgas lassen sich im Schmelzbetriebe ganz
ausgezeichnete Erfolge erzielen, besonders durch die
Regelbarkeit des Mischungsverhaltnisses. Der Verfasser
verficht hier auch die Ansicht, daB es zweckmaRig ist,
mit einem reichen Mischgas, also hohem Koksgasanteil,
einzuschmelzen und mit armem Mischgas fertigzumachen.
Er irrt jedoch zum Teil bei der Erdrterung der inneren
Vorgange, wenn er z. B. sagt, daR die kalte Beschickung
durch Verlangerung der Flamme den Waérmelibergang
erniedrige, und daf gegen Ende der Schmelzung die
W armelbertragung sehr gro sei. Bekanntlich ist gerade
das Umgekehrte der Fall. Die Grinde, mit Reichgas
einzuschmelzen, sind, wie der Verfasser auch wieder
richtig ausfuhrt, nur die, in diesem Abschnitt der Schmelz-
dauer an Zeit zu sparen; die Anwendung von Armgas
gegen Ende der Schmelzung gebietet neben metallur-
gischen Grinden auch die Haltbarkeit des Ofens.

Die nun folgenden ausfiihrlichen theoretischen
Erdrterungen Uber Flammentemperaturen und Flammen-
eigenschaften sind zum Teil ganz beachtenswert, zum
Teil werden aber auch ganz hiibsche Beobachtungen zu
falschen physikalischen Schliissen umgebogen. Im
ganzen betrachtet entsprechen sie nicht dem in den
letzten Jahren entwickelten Stande deutscher Erkenntnis
und kdénnen hier Ubergangen werden.

Wi ichtiger ist die Erwahnung des Versuches, die
Oberflachenzerstérung des Mauerwerks durch Flammen-
einwirkung, also z. B. das Auswaschen von Gewdlben
durch Oberflachenverbrennung zu erkldren, wéahrend wir
gewohnt sind, diese Erscheinung teils auf rein mechanische
Ursachen, teils als Folge hohen Wérmelbergangs durch
StoBwirkung zu betrachten. Gerade der im Koksofengas
im hohen Anteil vorhandene Wasserstoff nun soll zur
Oberflachenverbrennung neigen. Nach Erfahrungen in
anderen Industrien beginstigen gewisse Verunreinigungen
die Oberflachenverbrennung, was einen Hinweis auf die
Notwendigkeit der Verwendung reiner Silikasteine gibt
oder auf die Sorgfalt, mit der neue Oefen gefiihrt werden
mussen, um das Mauerwerk mdglichst lange dem ,ver-
giftenden“ EinfluR eines Schlackeniiberzuges zu ent-
ziehen.

Beim Betriebe eines Mischgases von Koksofengas
und Generatorgas soll es im allgemeinen nicht empfehlens-
wert sein, die Mischung vor der Gaskammer vorzunehmen,
da dann durch den Methanzerfall noch mehr Wasserstoffim
Ofen zur Verbrennung gelangt. Nur wenn das Gas-
gemisch aus 1Teil Koksofengas und 7 Teilen Generatorgas
besteht, kann man das Mischgas ohne Gefahr durch die
Kammer gehen lassen. Das bessere Verfahren soll
jedenfalls das sein, das Koksofengas erst im Ofenkopf
zuzumischen, obgleich bei dieser Betriebsweise von der
Ofenbedienung nicht immer der UeberschufR an Gene-
ratorgas bei Erhdhung des Koksgasanteils gemindert
und gleichzeitig auch die Luftzumischung geédndert wird.

Fur das Aufheizen wird gegeniber dem Anwérmen
mit Kohlenfeuer der Gebrauch von Koksofengas allein
empfohlen, was neben der gréBeren Regelbarkeit und
GleichméRigkeit eine kiirzere Anheizzeit unter Schonung
des Silikamauerwerks gewahrleisten soll. Erst wenn der
Ofen 800 bis 900° warm geworden ist, soll vorsichtig mit
dem Zusetzen von Generatorgas begonnen werden.
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Auf Werken, die neben einer Kokerei Hoehdéfen und
Stahlwerk umfassen, ist der Ersatz von Generatorgas
durch Hochofengas méglich mit dem wirtschaftlichen
Erfolge, daR Gaserzeugerkohle sowie Betriebs- und
Kapitalaufwendungen fir die Gaserzeuger gespart
werden kénnen, da es bei neuzeitlichen Betriebsweisen
mdoglich ist, den Betrieb eines solchen Werkes
ohne grilne Kohle durchzufiihren, wobei bei kleineren
Werken héochstens die Dampfkesselanlagen mit  Ab-
fallorennstoffen wie Koksklein usw. betrieben werden
mussen.

Beim Ersatz von Generatorgas durch Hochofengas
ist es zweckméaRBig, das Mischgas auf 2250 kcal m3 zu
halten, wahrend gutes Generatorgas gewdhnlich einen
Heizwert von 1440 kcal m3 hat. Diese Angabe bezieht
sich jedoch auf teer- und rufRfreies Gas, da die einwand-
freie Bestimmung von Teer und Rufl im Generatorgas
bekanntlich sehr schwierig ist. Unter Berlcksichtigung
dieser beiden heizkréftigen Bestandteile wird der wahre
Heizwert des Generatorgases auf 2070 kcal m3 ge-
schatzt (?), ein Wert, der also sehr in der Né&he des
Bestwertes fur das Mischgas aus Koksofen- und Hoch-
ofengas liegt.

Als weiterer Vorteil wird die Verringerung der
Gefahr der Methanzersetzung in der Kammer angefihrt.
Ist schon, wie der Verfasser ausfihrt, aus den oben
erwéahnten Griinden Wasserstoff im Siemens-Martin-Ofen
an sich ein Uebel, so soll eine RuBablagerung in der
Kammer von noch weit groBerem Nachteil sein. Gerade
diese Ausfuhrungen lassen den héheren Stand unserer
Erkenntnis (ber die Vorgdnge in den Gaskammern
ersehen, die wir durch die planméRBigen Arbeiten der
letzten Jahre erlangt haben. Kennzeichnend fir englische
Verhdltnisse mag noch der Hinweis sein, da Hochofengas
unter Kesseln selten mit mehr als 40 °0 Wirkungsgrad
verbrannt wird (es kann dies nur bei Verbrennung von
Rohgas der Fall sein), und wenn nun eine Um-
stellung der Kessel auf Kohle 70 °0 Wirkungsgrad
ergibt, so ist das Verfeuern des freigemachten Gicht-
gases im Siemens-Martin-Ofen einer entsprechenden
Ersparnis gleich.

Der Verfasser bespricht dann noch das Verfahren
des Mischens von Hochofengas und Koksofengas in einem
Gasbehélter; er scheint also das von ihm so gelobte
Verfahren des Arbeitens mit verschiedenen Mischungs-
verhdltnissen beim Mischgasbetriebe mit Generator-
gas nicht auf den Hochofengas-Mischgas-Betrieb
Gbertragen zu wollen, obwohl gerade auch hier nach
deutschen Erfahrungen die gleichen Erfolge zu er-
zielen sind.

Die Hochofengas-Koksofengas-Flamme ist natir-
lich auch unsichtbar, und es bedarf der Hebung, um
die richtige Einstellung zu erkennen, wenn man nicht
versucht, die Flamme durch GasliberschuB sichtbar zu
machen.

Der Ansicht, dal sich durch den Betrieb mit kaltem
Mischgas eine langere Schmelzungsdauer einstelle, wird
widersprochen, da die Kammern in diesem Falle
die Abhitze besser ausnutzen, also dieselbe Vorwarm-
temperatur erreichten. Warum jedoch der Gaser-
zeugerbetrieb anpassungsféhiger sein soll, ist nicht
recht ersichtlich.

Da bei der geldméaRigen Bewertung von Koksofengas
zu Generatorgas und Gichtgas nicht ohne weiteres der
Vergleich Kalorie = Kalorie durchgefiihrt werden darf,
wird der Ersatz von Gaserzeugerkohle durch Koksofengas
so berechnet, dal den Kohlenkosten, den Betriebs- und
Kapitalaufwendungen in Héhe von 20,43 U je t ver-
suchter Gaserzeugerkohle, bei einem Gaserzeugerwir-
kungsgrad von 70 °0, ein Preis des Koksofengases
von 1,93 Pf. je m3 entspricht. Ohne ndhere Begrin-
dung ist der Gichtgaspreis zu 15 des Koksofengaspreises
eingesetzt.

So richtig an sich die rein kaufmdannische Errech-
nung des hochstmdglichen Koksofengaspreises im W ett-
bewerb und nach dem Preise von Generatorgas ist, so
vermilt man doch an dieser Stelle ein Eingehen auf den
technischen Teil dieser Frése. Jr.="rg. H. Lent.
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Fortschritte auf dem Gebiete des Siemens-Martin-
Verfahrens in Amerika im Jahre 1926.

Eine Uebersieht Uber die Entwicklung, die das
Siemens-Martin-Verfahrenin Amerika im Laufe des Jahres
1926 erfahren hat, gibt B. M. Larsenl) in einem zu-
sammenfassenden Bericht. Das Jahr 1926 mufR als ein
fur diesen Industriezweig besonders gunstiges Jahr an-
gesehen werden, da es den Werken nicht nur Beschéfti-
gung bis fast zur Grenze ihrer Leistungsfahigkeit gebracht
hat, sondern da auch die Kenntnisse Uber die wissen-
schaftlichen Grundlagen dieses Verfahrens durch die
Arbeiten zahlreicher Forscher nicht unerhebliche Er-
weiterung und Vertiefung erfahren haben.

An Neubauten hat das Jahr zwar nicht viel gebracht,
auch ist nichts wesentlich Neues dariiber zu berichten.
Erwédhnt werden die neuen 250-t-Siemens-Martin-Oefen
der Weirton Steel Company. Als Besonderheit dieser
Oefen ist zu nennen: ungewdhnlich grofe Badtiefe, um
den grofen Einsatz unterbringen zu konnen, und ge-
gabelte Abstichrinne, die ein VergieRen in zwei Pfannen
gestattet. Genannt seiweiterhin die Neuanlage bei derFord
Company mit vier Kipp6fen von je 100t Fassung, Uber
die an anderer Stelle3) bereits berichtet wurde.

In seinen weiteren Ausfiihrungen weist der Verfasser
auf Grund einer neuen Arbeit von Huessener3) darauf
hin. dal die meisten bisher veréffentlichten Angaben tber
die Temperaturen im Schmelzraume von Siemens-Martin-
Oefen unrichtig sein dirften, und daf man, um richtige
Werte zu erhalten, Pyrometer benutzen mufR, die gegen
die Einwirkung der Strahlung geschitzt sind. Huessener
hat sich ferner um die Vervollkommnung der Warme-
wirtschaft im Siemens-Martin-Betriebe bemiht und in
der Absicht, die groBen Schwankungen in der Zusammen-
setzung der den Herdraum verlassenden Verbrennungs-
gase aufzuheben, eine selbsttatige Ueberwachung der Ver-
brennung eingerichtet. Er empfiehlt die Aufstellung
eines Ventilators zur Regelung der Luftzufuhr zu den
Kammern bzw. dem Ofen sowie eines Geblases fir die
Zufuhr der notigen Luft fur die Gaserzeuger. Fir die
Einhaltung eines bestimmten Verhéltnisses zwischen den
beiden erwahnten Luftmengen wird dann noch ein selbst-
tatiger Regler eingebaut. Weiterhin verweist Huessener
auf die Notwendigkeit, das Eindringen von Falschluft,
das leicht durch Risse und Fehlstellen im Mauerwerk er-
folgen kann, zu Uberwachen und zu verhiten. Die Durch-
fuhrung dieser MaBnahmen sollen auf seinem Werke eine
Steigerung der Erzeugung um rd. 10 °0 bei einer gleich-
zeitigen Verminderung des Brennstoffverbrauches um
rd. 7 °0 zur Folge gehabt haben.

Eine weitere wéarmewirtschaftliche Verbesserung
kann durch die Anlage von Abhitzekesseln erreicht werden,
die langsam weitere Verbreitung zu finden scheinen. In
diesem Zusammenhang wird auf eine Arbeit von F. M.
Wileox und J. C. Hayes4) und auf den Umstand ver-
wiesen. daB in den Abgasen der Siemens-Martin-Oefen
nur ein niedriges Temperaturgefdlle zur Verfigung steht
und diese Abgase sehr viel Staub mit sich fihren. Beides
ist bei der Wahl der Bauart dieser Kessel zu beriick-
sichtigen: es sollen fiir vorstehenden Zweck Feuerrohr-
kessel den Vorzug vor Wasserrohrkesseln verdienen.

Aussichtsreich scheine weiter eine bessere Isolierung
der Oefen. als sie bis jetzt Ublich ist, gegen Wéarmeverlust
nach aufen zu sein. Kleinere GieRereitfen sollen auf
diesem Wege bereits einige Erfolge erzielt haben.

Leider ist diese Malregel vorldufig noch gerade dort
nicht angangig, wo sie die gréften Ergebnisse zeitigen
konnte, namlich an den Stellen, die den hochsten Tem-
peraturen, z. B. am Hauptgewdlbe, ausgesetzt sind. Der
Grund liegt in dem Umstande, daB die uns zur | erfugung
stehenden hochfeuerfesten Steine, die Silikasteine, bei
bereits 50 bis 100 Ooberhalb der fir die Stahlerschmelzung
erforderlichen Temperatur zu erweichen beginnen. Da

D Blast Fumace 15 (1927) S. 10 5.

) Vgl. St u. E. 47 (1927) S.407 u. ff.
3) Vgl. St u. E. 47 (1927) S.153.
4 vgl. St u. E. 46 (1926) S.1718.
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es im Betriebe nicht immer mdglich ist, die gefahrliche
obere Grenze der Temperatur nicht zu Gberschreiten, so ist
das einzige Mittel, ernste Beschéadigungen der erwdhnten
Ofenteile zu verhiten, die jetzt Ubliche Luftkihlung. Die
Gbrigen Ofenteile kénnten jedoch ohne weiteres besser
gegen Wéarmeverluste geschiitzt werden. Untersuchungen
Uber diese Frage dirften sehr lehrreich und nutzlich sein.

In gewissem Gegensatz zu den Bestrebungen um
besseren Wéarmeschutz steht die Wasserkiihlung, die denn
auch als letztes Mittel bezeichnet wird, das nur dann an-
gewendet werden soll, wenn alle anderen Mittel versagen.
Zuléssig erscheint sie dem Verfasser nur an Stellen, wie
Tureinfassungen und -rahmen, weil sie einmal dort den
WarmeVerlust der Oberflache nicht wesentlich vermehren
kann, zum &andern aber Verkrimmungen und Verbeu-
lungen der Armatur verhitet und die Arbeitshedingungen
auf der Ofenbihne verbessert.

Zur Frage der feuerfesten Baustoffe hat der Ver-
fasser nichts wesentlich Neues zu berichten. In einigen
Werken sollen Chromziegel, deren Verwendung fir
Europa nicht neu ist, mit Erfolg fur die Vorder- und
Ruckwénde der Oefen, wie auch fiir Talbotofen benutzt
worden sein. Ein neues Erzeugnis ,Metalcase” aus
Magnesit hat einen MiRerfolg ergeben. Als maoglicher-
weise aussichtsreich wird auf einen neuen, aus feuerfestem
Ton und Sé&gespanen hergestellten pordsen Isolierstein
der Carborundum Co. sowie auf ein neues Erzeugnis der
Corning Glass Company hingewiesen, ohne dal jedoch
nahere Angaben dariber gemacht werden.

Untersuchungen von B. M. Larsen und F. W.
Schréder, E. N. Bauer und J. W. Campbelll) haben
ergeben, daB Eisendampf bei rd. 1600 0 eine Dampf-
spannung von rd. 1 mm QS besitzt. Die Schlacken-
decke im Ofen ist daher mit Eisendampf geséttigt, und
die groBen Gasmengen, die aus dem Metallbade ent-
wickelt werden, enthalten betrachtliche Mengen von
Eisen in Dampfform. Dieses Eisen wird oberhalb des
Bades zu einem feinen Nebel oder Dunst von Eisenoxyd
oxydiert, mit geringen Mengen von Manganoxydul, Kal-
zium- und Magnesiumoxyd aus dem Kalk und Dolomit-
staub von dem Gasstrome zu allen Teilen der Ofenzustel-
lung gefiihrt und an der Oberflache derselben abgesetzt.
Dieses Eisenoxyd dringt dann in die Poren der feuerfesten
Steine ein und zerstdrt sie langsam durch Abschmelzen.
Ein neues Gewdlbe aus Silikasteinen reagiert mit solchem
Rauch derart, daR eine flissige Phase gebildet wird, die
bis auf eine Tiefe von 4 bis 6" in die pordse Struktur des
Steines eindringt. Waéhrend der ersten 5 bis 10 Tage
einer Ofenreise sollen von dem Gewdlbe eines 100-t-Ofens
etwa 2 bis 3t Eisenoxyd, oder mehr, verschluckt werden.
Dieser Vorgang ist unvermeidlich, da er durch die Be-
dingungen bei der Stahlerschmelzung ausgeldst wird.
Nachdem die Steine mit dem FluBmittel gesattigt sind,
zerfressen die Oyxddiinste die innere Oberfliche und
tragen so das Gewdlbe allméhlich ab. Die mit dem FluB-
mittel gesdttigte Oberflache der Steine hat jetzt einen
Erweichungsbereich von 1620 bis 1670 °, und nun bringt
jede nicht immer zu verhindernde Ueberhitzung das
Gewdlbe in Gefahr.

Sodann wird auf die Vorteile der Hangegewolbe
hingewiesen, die die durch die Ausdehnung der Steine
infolge der Erwé&rmung hervorgerufene Spannung auf-
heben oder mildern, sowie auch gestatten sollen, um-
fangreiche Flickarbeiten nur auf die schadhaft gewordenen
Stellen zu beschrénken, sobald die Oefen einigermaRen ab-
gekihlt sind. Ferner wird erwéhnt, dal einige Werke da-
durch Erfolge erreicht haben, daR sie die Ruckwande ihrer
Oefen so weit abgeschrdagt haben, daB ein Flicken der-
selben mit angeworfener basischer Masse maglich wurde.

Bezuglich der verwendeten Roheisensorte teilt der
Verfasser mit, daB die meisten amerikanischen Siemens-
Martin-Werke ein Roheisen mit 0,8 bis 1,3 % Si, 1,5 bis
2 % Mn oder mehr und 0,05 % S oder weniger verlangen.
Zur Klarung der Frage, ob aus Aenderung dieser Liefe-
rungsvorschriften Vorteile fur den Ofenbetrieb erwartet
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werden kdénnen, ist vom Siemens-Martin-Ofen-Ausschul
des American Institute of Mining and Metallurgical
Engineers ein Unterausschull eingesetzt worden, der
diese Frage erforschen und dartiber im Laufe des Jahres
1927 berichten soll.

Esist bekannt, daB deutsche und andere Huttenwerke
Mangangehalte im Roheisen von 2,3 %, ja 4 % zuge-
lassen haben. Auch in Amerika hat man begonnen,
héheren Mangangehalten den Vorzug zu geben. Herty
und Gainesl) haben auf die auffallende Wirkung des
Mangans auf die Verminderung des Schwefelgehaltes im
Roheisen zwischen den Abstichen aus dem Hochofen und
der Entnahme aus dem Mischer bzw. dem Eingiefen in
den Siemens-Martin-Ofen hingewiesen. Sie erkléaren
diese entschwefelnde Wirkung damit, daR erstens Mangan-
sulfid in geschmolzenem Eisen viel weniger I6slich ist als
Eisensulfid, und zweitens, dall der Temperaturabfall des
flissigen Roheisens nach dem Verlassen des Hochofens
die Bildung von Mangansulfid und die Verringerung
seiner Loslichkeit im Eisen befordere.

Zu der Frage der Reaktionen und Gleichgewichte
bei der Stahlerzeugung begriiRt Larsen die Arbeiten der
Englander T. P. Colclough2 und A. M. Cance3) sowie
seiner Landsleute A.L. Feild4 und C. H. Herty jun.5,
die einige von denvielenuns noch fehlenden Zahlenangaben
aus der physikalischen Chemie der Reaktionen im Sie-
mens-Martin-Ofen bringen, und erhofft weitere reiche
Ausbeute an solchen aus den planmaRigen Arbeiten Uber
das gleiche Gebiet von W. Rosenhain im National
Physical Laboratory in England und von C. H. Herty
jun. bei der Pittsburgh Experiment Station des Bureau
of Mines in Amerika.

Auf die in den genannten Arbeiten behandelten
Fragen wie Loslichkeit von Eisenoxydul und Kohlen-
oxyd im flissigen Eisen, Vorgang der Desoxydation und
besonders Verhalten des Schwefels und des Mangans
braucht an dieser Stelle nur hingewiesen zu werden.

Hervorgehoben sei lediglich noch der ginstige Ein-
fluB des letzteren auf das ganze Verfahren dadurch, daR
durch hdéheren Mangangehalt die Schlacke auch ohne
FluBspatzusatz dunnflissiger wird, der im Bade zuriick-
bleibende Mangangehalt hohere Werte annimmt, wodurch
zum Schluf der Schmelzung weniger Ferromangan zu-
gegeben werden braucht, und daB schlieRlich ein Mangan-
gehalt von 1,25 bis 2,5 % auf niedriggekohltes Eisen
einen veredelnden EinfluB ausiibt. Solcher ,perlitischer
Manganstahl® weist Eigenschaften auf, wie sie sonst nur
durch Zusatz teurer Legierungselemente wie Nickel,
Chrom oder Molybdéan erzielt werden, weshalb auch die
Erzeugung dieses Stahles in Amerika in den letzten
Jahren bemerkenswert zugenommen hat.

Larsen beschlieRt seine Ausfiihrungen mit der Fest-
stellung, daR die groBen Fortschritte auf den verschiede-
nen Gebieten wohl in erster Linie der Gemeinschafts-
arbeit und dem freien Gedankenaustausch in den Sit-
zungen des Stahlwerksausschusses des American In-
stitute of Mining and Metallurgical Engineers zu ver-
danken seien. C. Dichmann.

Die Herstellung von Uhrfedern.

Nach H. Moore und S. Beckinsale®6) gibt es zwei
Méglichkeiten zur Herstellung von Uhrfedern: die feinen
Bénder werden entweder gehdartet oder kalt gezogen. Im
ersteren Falle missen die Federn vor dem Harten ge-
wickelt werden, im letzteren Falle muf nattrlich die
notige Harte vor dem Wickeln schon gegeben sein. So-
wohl im gehérteten als auch im kaltgezogenen Zustande
hat der Stahl, wenn er nicht angelassen ist, zwar eine
hohe Héarte und Festigkeit, aber eine niedrigere Elastizi-
tdtsgrenze. Letztere wird nun durch Anlassen des Stahles
erhéht. Die Hartung erfolgt bei 750 0in Oel, das Anlassen
bei 300 bis 350°; diese Behandlung ergibt eine Brinell-

B Vgl. Stu. E. 47(1927)S. 802.
B Vgl. Stu. E. 45(1925)S. 1922/3.
B Vgl. Stu. E. 45(1925)S. 1891/3.
B Vgl. Stu. E. 45(1925)S. 1893/4.
B Vgl. Stu. E. 46(1926)S. 1597/1601.

6) J. Inst. Metals 37 (1927) S. 111/20.
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harte von 520 bis 400 Einheiten. In &hnlicher Weise werden
bei kaltgezogenem Werkstoff durch Anlassen die Elastizi-
tatsgrenze und merkwirdigerweise auch die Festigkeit
erhoht (s. Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1. W drmebehandlung von kaltge-
zogenem Bandstahl mit 1,2 % C, Dicke 0,07 mm,
Breite 0,37 mm.

Anlaltemperatur AnlaBRzeit ZerreiRfestigkeit
»0 min in kg/mm2

0 - 126
200 15 136
30 138

250 15 136
30 136

275 15 138
30 143

300 15 142
30 142

350 15 138
30 137

Wie aus dieser Zahlentafel ersichtlich, handelt es
sich um unlegierten Stahl. Da Federn aus gewdhnlichem
Stahl leicht rosten, wird nach Angaben des Verfassers fir
Uhrfedern auch ,,Elinvar* mit 12 % Cr und 36 % Ni ver-
wendet. Diese Legierung hat bekanntlich einen geringen
Ausdehnungskoeffizienten und einen gleichbleibenden,
von der Temperatur unabhéngigen Elastizitdtsmodul.
Fir einige Falle wird fiur die Uhrfedern auch noch Phos-
phorbronze herangezogen. F. Rapatz.

RiBbildung beim Hartléten von weichem Stahl.

R. Gendersl) stellte beim Hartléten von weichem
Stahl eine Erscheinung fest, die sicherlich bei der Behand-
lung von Stahlund Eisen beachtet werden muf3. Es wurde
ermittelt, dal beim Ld&ten von Stahl die L6tmasse in den
Stahl eindringen kann, wenn der Stahl gleichzeitig bei
hoher Temperatur unter Spannung steht, so dafR die
Korngrenzen etwas aufklaffen. Die Versuche wurden bei
einer Temperatur von 850 bis 900 0 an einem Stahl mit

x 100

Abbildung 1. Eindringen des Messings in weichem Stahl r;

(Probe angelassen). |

0,15 % C durchgefiihrt. Ohne gleichzeitige Zerrung der
Kristalle ist erst ein Eindringen zu beobachten, wenn der
Stahl langere Zeit bei 1000 0 erwdrmt wird.

Eine theoretische Erklarung fur das in manchen
Fallen sehr rasche Eindringen des flissigen Metalls konnte
nicht gegeben werden. Abb. 1 zeigt, daB Messing nicht
an einem vorher vorhandenen Ri3, sondern an den vielen
Kristallgrenzen gleichzeitig eindrang. F. Rapatz.

MeRfehler bei Viskosimetern.

Bei der Bestimmung der Viskositdt im Engler-Vis-
kosimeter ist wiederholt die Beobachtung gemacht worden,
dal die Oeltemperatur mit fortschreitendem Oelausflufl

B J. Inst. Metals 37 (1927) S. 215/40.
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aus dem Apparat langsam, aber stdndig sinkt, obgleich
die Temperatur im Wasserbade konstant geblieben ist.
Vielfach hat man zum Ausgleich dieser Temperatur-
unterschiede die Badtemperatur gegen Ende der Unter-
suchung gesteigert. Professor Schliuter vom staatlichen
Materialpriifungsamt Berlin - Dahlem hat eingehende
Untersuchungen hierliber angestellt und gefunden, daR
das beobachtete Fallen der Temperatur darauf zuriickzu-
fuhren ist, dal Quecksilberfaden und Quecksilberkugel
allméhlich aus dem Oel herausragen und sich abkihlen.
Er hat gefunden, daR die oben erwé&hnte Temperatur-
steigerung unrichtig ist und Fehler in der Viskositat bis
zu 10E ergeben. Er schl&gt vor, entweder bei Verwendung
der bisherigen Thermometer die Temperatm- im Wasser-
bade genau konstant zu halten und die Senkung der
Temperatur im Oel nicht zu beriicksichtigen, oder aber ein
neuartiges, knieférmig gebogenes Thermometer zu ver-
wenden, dessen Quecksilberkugel auch bei AusfluR von
200 cm3 Oel noch véllig von dem im Apparat verbliebenen
Oelrest umspllt ist. Dr. phil. G. Baum.

Aus den Jahresberichten der PreuBischen Gewerbeauf-
sichtsbeamten und Bergbehorden fiir 19261).

Dem erst in der zweiten Hé&lfte dieses Jahres er-
schienenen Bande der ,,Jahresberichte® wird unter Be-
schrdnkung auf die Darlegungen aus den fir die Eisen-
industrie besonders wichtigen Bezirken Oppeln (Provinz
Oberschlesien), Arnsberg, Disseldorf, Kohlend, Koln,
Trier und Aachen nach friherer Weise2) folgendes ent-
nommen:

Allgemeines. Die Gewerbestatistik hat starke
Aenderungen, Verschiebungen und Erweiterungen er-
fahren, so dal zahlenmdRige Vergleiche mit den Er-
gebnissen der vorjahrigen Erhebungen im allgemeinen
nicht méglich sind. Die GroReisenindustrie, die friher
mit dem Bergbau in der Gruppe Ill vereinigt war, bildet
jetzt mit den MetallhlGtten und den GieBereien die
Gruppe V (Eisen- und Metallgewinnung). Die Gewerhe-
aufsichtsbeamten klagen, daB sie durch die Bearbeitung
der Statistik und sonstige auBerhalb ihrer gesetzlichen
Berufstatigkeit liegende Arbeiten zum Nachteil ihrer
eigentlichen Aufgaben stark beansprucht waren.

ArbeitnehmerVerhéltnisse im allgemeinen.
Vom zweiten Vierteljahr an sank die Zahl der von Still-
legungen betroffenen Betriebe der Eisen schaffenden
und verarbeitenden Industrie wie der beteiligten Arbeit-
nehmer; bis dahin waren nicht unbetréchtliche Steige-
rungen gegeniiber dem Vorjahre zu verzeichnen gewesen.
Bei den Entlassungen {bten die Werke weitgehend
soziale Rucksichten, worliber auch ziffernméRige
Nachweise beigebracht werden; sie erweisen entgegen
anderweit aufgestellten Behauptungen, daR sich die Ent-
lassungen am starksten auf die jungsten Altersklassen
erstreckten, und daB die alteren Jahrgange, mit Ein-
schluB von Uber 60 Jahre alten Personen, wenn irgend
mdglich, in der Arbeit belassen wurden; wie aus ver-
schiedenen Berichten hervorgeht, hat sich das Durch-
schnittsalter der Arbeiter erhéht. Der ungilnstigen Wiirt-
schaftslage entsprechend nahm die Zahl der Erwerbs-
losen zu Anfang des Berichtsjahres weiter erheblich zu;
sie stieg im Bezirk Dusseldorf von rd. 128 000 Haupt-
unterstitzungsempfangern und 151 000 Zuschlagsempfan-
gern am 1. Januar 1926 bis zum 1. Mdrz entsprechend
auf 175000 und 195000 Personen, sank dann stetig
bis zum 1. Dezember 1926 auf 117 000 und 139 000
Koépfe. Im Bezirk Arnsberg erniedrigte sich die Zahl
der unterstiitzungsberechtigten Erwerbslosen von 127 000
am 1. April 1926 auf 81 000 am 1. Januar 1927. In den
Hauptorten der Schwerindustrie des Dusseldorfer Be-
zirks erreichte die Zahl der Erwerbslosen im Maérz
den Hohepunkt mit 40 000; sie schlo®R mit etwa 20 000
am Jahresende ab. DaB angesichts des zunehmenden
Beschéftigungsgrades kein stdrkerer Riickgang eintrat,
wird dgn Zusammenlegungen und dem technischen Aus-

B Herausgegeben im Ministerium fur Handel und
Gewerbe. Berlin: Reichsdruckerei 1927.
2) St.u. E. 46 (1926) S. 1292/4.
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bau der Werke sowie straffer Zusammenfassung der
Arbeit zugeschrieben. Unginstig wurden die Ziffern
auch dadurch beeinfluBt, daB Werksbeurlaubte formlich
entlassen werden mufBten, um der Erwerbslosenfiirsorge
teilhaftig zu bleiben. Durch diese Anordnung der Zen-
tralstellen wurde die Arbeiterschaft vielfach beunruhigt,
da die Werksbeurlaubung zur Zufriedenheit aller Be-
teiligten gehandhabt worden war. Ungeachtet der hohen
Erwerbslosenzahlen bestand in der Eisenindustrie M angel
an Facharbeitern, so daR einem Werke der Stahl-
industrie sogar die Heranziehung von Auslédndern ge-
stattet wurde. Neben der Erwerbslosenfiirsorge machte
sich noch im ersten Halbjahr die Kurzarbeiterf lr-
sorge geltend, die durch Anordnung vom Februar 1926
in beschrdnktem Umfange wieder eingerichtet worden
war. In der Beurteilung der maRig in die Erscheinung
getretenen T atigkeit der Betriebs Vertretungen
hat sich gegenuber dem Vorjahr nichts Wesentliches
gedndert. Die Zahl der Vertretungen ging namentlich in
den kleineren und mittleren Betrieben weiter zurick.
Die WahImidigkeit wuchs vornehmlich in den Kreisen
der Angestellten. Beziglich der Wiedererrichtung von
Betriebsrdaten, deren Aemter durch Streik oder Aus-
sperrung erloschen, hebt der Arnsberger Bericht auf
Grund eines Hinweises der Metallarbeiterverbédnde her-
vor, daB nach einem Urteil des Landgerichtes zu Hagen
keine gesetzliche Mdglichkeit bestehe, den Arbeitgeber
zur Herbeifihrung der Wahl eines neuen Betriebsrates
zu zwingen. Die Arbeitsordnungen sind in ihrer
Bedeutung gegenuber den Tarifvertrdgen weiter zuriick-
getreten. Manche Betriebe legen indessen Gewicht auf
einwandfreie Klarung der Arbeitsbedingungen und auf
eindeutige Fassung mancher Einzelheiten des Arbeits-
vertrages durch die Arbeitsordnung. Die Arbeitnehmer
legten sich unter dem Druck der Verhdltnisse in Hin-
sicht auf die Verfolgung von Abénderungen der Tarif-
vertrdge Zurickhaltung auf. Arbeitsstreitigkeiten
kamen demgemé&R in der GroBeisenindustrie nur in ge-
ringem Umfang vor. In den im Vorjahrel) erwahnten
Streitigkeiten ber die tarifliche Regelung der Arbeits-
zeit in den Betrieben des Volme-Tales erging auf Betreiben
der Gewerkschaften ein Schiedsspruch des Hagener
Schlichtungsausschusses, wonach den zum Abschluf
von Werks- und Haustarifen gebildeten Arbeit-
nehmervereinigungen die Eigenschaft tariffahiger Par-
teien nicht zuzuerkennen sei, daR daher die getroffenen
Vereinbarungen nicht als Tarifvertrdge im Sinne des § 5
der Arbeitszeitverordnung (A. Z. V.) zu erachten seien.
Durch Vereinbarung vor dem Schlichter wurden danach
frihere Tarifabkommen wieder in Kraft gesetzt. Die
von zwei Hochofenwerken des Koblenzer Bezirks ge-
schlossenen Haustarifvertrage ber die Beibehaltung der
zwolfstiindigen Arbeitszeit wurden hinféllig, weil das
eine Werk zum dauernden Erliegen kam und das andere
die dreigeteilte Schicht freiwillig einfihrte. Wegen des
durch den wilden Streik der Maschinisten und Heizer
auf Dortmunder Huttenwerken im Jahre 1921 ver-
ursachten Schadens wurde der Arbeitnehmerverband
auf Klage eines Huttenwerkes vom Reichsgericht zu
Schadenersatz verurteilt.

Die Durchfuhrung der ArbeitszeitVerord-
nung vom 21. Dezember 1923 fiihrte im allgemeinen
zu keinen erheblichen Schwierigkeiten. Bei schwankender
Geschéftslage litten manche Betriebe wochen- und
monatelang unter Beschéftigungslosigkeit, so da nament-
lich in der weiterverarbeitenden Eisenindustrie oft kaum
die achtstiindige, geschweige die tarifliche Hochstdauer
der Arbeitszeit ausgenutzt werden konnte. Gingen dann
plétzlich kurzfristige Auftrage ein, deren rechtzeitige Er-
ledigung auch durch Einstellung wenig eingearbeiteter
Erwerbsloser nicht erreicht werden konnte, und die eine
geregelte Arbeitsverteilung und Abwicklung &uBerst
erschwerten, so ergaben sich notwendig Ueberschreitungen
der Hochstdauer fiur die méannlichen Erwachsenen, die
sich verstarkten Anforderungen auch regelméRig gern
unterzogen, soweit sie nicht anderweitigen, auBeren Ein-
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flissen unterlagen. Von der fristgemdaBen Erledigung
solcher Auftrdge hing die Erteilung weiterer Bestellungen
und damit die Erhaltung der Lebensfahigkeit der Be-
triebe ab. Beschwerden von Gewerkschaften tber un-
zuldssige Ueberarbeit, denen die Beamten sorgfaltig
nachgingen, erwiesen sich zu erheblichem Teil als nicht
begrindet; hdufig hielt sich das MaR der Mehrarbeit im
Rahmen der Tarifvertrdge, oder die Mehrarbeit war sonst
zuldssig. Im Ubrigen wurde durch behdérdliche Aus-
nahmegenehmigungen geholfen. Auch Antrdgen auf Zu-
lassung von Sonntagsarbeit in der Schwerindustrie
wurde namentlich im Dusseldorfer Bezirk in der zweiten
Jahreshélfte vielfach entsprochen. Die nach der Gesamt-
beurteilung der Lage unumgéanglichen Genehmigungen
erstreckten sich auf Arbeiter wie aui Angestellte. Es
wird anerkannt, dal die Werke bemiht waren, durch
Um- und Neubauten und Neueinstellungen den Aus-
nahmezustand nach aller Mdglichkeit zu beseitigen. Auf
die Gesamtheit der Arbeitnehmer bezogen, waren die
behordlich erteilten Genehmigungen von geringer zahlen-
maéaRiger Bedeutung. Wegen Nichtbeachtung der Arbeits-
zeitvorschriften erwirkten einige Aufsichtsbeamte Straf-
verfolgungen; die Gerichte erkannten auf geringe
Strafbetrdge. Nach Ablauf der Ausnahmegenehmigung
(8 7 der A.Z.V.) wurde auf den oberschlesischen
Kokereien und Hochofenwerken die achtstindige
Arbeitszeit eingefuhrt. Die Hochofenwerke zahlten fur
die Schicht acht volle Arbeitsstunden an Stelle der
friheren zehn Stunden. Zum Ausgleich fir die mit-
bezahlten, durch die Natur des Betriebes bedingten
Pausen wurde zum Teil die Besetzung der Schichten ver-
ringert.

Die Ermittlungen Uber die Heranziehung von
Arbeitern im Alter von 16 bis 18 Jahren zur
Nachtarbeit ergaben, daB deren Zahl namentlich in
den Walzwerken der gesamten GrofBeisenindustrie nicht
stark hervortritt, und daf die jungen Arbeiter durchweg
zu leichter, ihren Kraften, ihrer Beweglichkeit und Ge-
wandtheit entsprechender Téatigkeit verwendet werden,
dhnlich wie die teilweise noch zugelassenen Vierzehn- bis
Sechzehnjahrigen. Im Arnsberger Bezirk entfielen auf
47 Betriebe der Gruppe V insgesamt 705 abwechselnd
in Tag- und Nachtschicht beschéaftigte junge Leute
von 16 bis 18 Jahren. Der Dusseldorfer Bericht weist auf
39 284 (Uberhaupt beschéftigte Arbeiter 546 (1,4 %)
nach, Oberschlesien auf 5821 Kopfe 89 (1,5 %); in
Aachen war der Prozentsatz in funf Eisenwerken 53.
Die Feststellungen Uber Unfélle und Erkrankungen
lieferten ein ginstiges Bild; vielfach schnitten die jungen
Leute gunstiger ab als die nur in Tagschicht Beschaf-
tigten. Auch sonst ergaben sich aus der Beschéftigung
keine nachteiligen Einwirkungen. In den Berichten wird
schlieflich die gute Berufsauslese durch die Werke be-
tont sowie nachdricklich hervorgehoben, daf8 die jungen
Leute fir die Nachtarbeit, der dbrigens auch erziehe-
rischer Wert beizumessen sei, nicht entbehrt werden
kénnten, weil sonst die Heranbildung des Nachwuchses
auf das schwerste gefdhrdet wirde. Nur der Kolner
Bericht erblickt aus allgemeinen Erwdgungen heraus in
der Nachtarbeit erhebliche Gefahren gesundheitlicher
und geistiger Art.

Ueber die Schwangeren wird berichtet, daB man
auf sie bei der Arbeit gebihrend Ricksicht nimmt, und
daB ein schédigender EinfluR der Berufsarbeit auf den
Verlauf der Schwangerschaft und Entbindung nicht hat
ermittelt werden kénnen; zweifellos wurden Fehlgeburten
haufig kunstlich hervorgerufen. (Die Frage ist inzwischen
durch das am 1. August 1927 in Kraft getretene Gesetz
vom 16. Juli 1927 lber die Beschéaftigung vor und nach
der Niederkunft geregelt worden.)

Schutz vor Gefahren; Betriebsunfalle; ge-
sundheitsschadliche Einflisse. Die Gesamtzahl
der gemeldeten Unfdlle stieg wiederum; jedoch hat
sich nach den Ubereinstimmenden Berichten die Zahl der
todlichen wund der schweren Unfdlle stark ver-
mindert. Vielfach wurden Anzeigen erstattet, obwohl
keine Meldepflicht bestand, und ohne daR die Unfélle
Erwerbsunfahigkeit zur Folge hatten. So waren in einem
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Hittenwerke von insgesamt 1672Unféallen nur 831 melde-
pflichtig. Von den Huttenwerken wird streng darauf
gehalten, daR nur die gesetzlich verlangten Meldungen
weitergegeben werden. Der Ddusseldorfer Bericht be-
merkt, dal fast samtliche Werke der GroReisenindustrie
durch besondere Ingenieure die stdndige Ueberwachung
auf Betriebssicherheit betreiben, und daR die Werke
alles aufbieten, um auch bei den Arbeitnehmern Sinn
und Verstdndnis fur die Sache zu wecken und zu ver-
tiefen. Die Werbetéatigkeit durch Unfallbilder hat sich
als forderlich erwiesen. An Hand der Betriebsnach-
weisungen von zwei Dortmunder Werken wird die fort-
schreitende Verminderung der Unfélle mit dem Wirken
der Sicherheitsingenieure in Verbindung gebrachtl)2).

Die fir die Zusammenfassung der Tatigkeit der
staatlichen und berufsgenossenschaftlichen Aufsichts-
beamten durch, die Reichsarbeitsverwaltung herbeige-
fihrte Gemeinschaftsarbeit bei der Durchfiihrung
der Unfallverhitungsvorschriften war rege und der Sache
dienlich. Aus den Mitteilungen Uber einzelne Vor-
génge ist folgendes von allgemeiner Bedeutung zu ver-
merken: Eine groRere Zahl schwerer und tédlicher Un-
falle war wieder mit dem Kranbetriebe verknipft.
Vielfach wurden die Unfédlle durch mangelhafte Ver-
standigung zwischen den Kranfiihrern und den auf der
Kranbahn oder dem Kran beschaftigten Reparaturarbei-
tern verursacht. In Huttenwerken mehrerer Bezirke
ereignete es sich Gbereinstimmend, dal die Hakenflasche
mit dem unbelasteten Haken (ber die zuldssige Endstel-
lung hinausgezogen worden war, daR das Hubseil rif
oder die Hakenflasche sich sonst léste und die herab-
fallenden Teile die unter dem Kran stehenden Personen
erschlugen oder verletzten. Die Sicherung der Hub-
bewegung, durch die vor Ueberfahren der Endstellung
der Kraftstrom ausgeschaltet werden soll, hatte gefehlt
oder war schadhaft gewesen. Eine neuhergesteilte ge-
schweillite Gichtgasleitung von 850 mm Durchmesser
und 6 mm Wandstarke zerplatzte beim Abprifen mit
PreBluft von 4]J2at. Das Rohr bestand aus vier Schissen.
Ein RohrschuB wurde in der Quernaht abgerissen und
in der Léngsnaht zerstdért. Die Folgen waren schwer.
In Zukunft sollen die Druckproben mit Wasser ausgefihrt
werden. In der nach dem Linde-Verfahren arbeitenden
Sauerstoffabrik eines Hittenwerkes zerplatzte das
erste der beiden mit Chlorkalzium gefillten, hinterein-
ander geschalteten, gezogenen Rohre, in denen die auf
130at verdichtete Luft getrocknet wurde. Das zersprengte
Rohr wies in den an den Sprengstiicken nachgemessenen
Wandstérken erhebliche Unterschiede auf, zeigte auch
starke Anfressungen. Es war anzunehmen, daf die Ver-
bindungsleitung sich durch mitgerissenes Chlorkalzium
verstopft und dal der plétzlich gesteigerte Druck die Zer-
storung des durch feuchtes Chlorkalzium &rtlich ge-
schwéchten Rohres verursacht hatte. Der Apparat war
vor der Inbetriebnahme im Jahre 1916 auf 300 at ge-
drickt, seitdem aber nicht mehr abgepreft worden.
Wiederkehrende Prifungen werden als zweckmafBig be-
zeichnet. Durch Hochofengas herbeigefiihrte Unfalle
gaben einem Werke AnlaR, alle in den Gefahrenzonen
beschaftigten Arbeiter in der Wiederbelebung durch-
kinstliche Atmung auszubilden, so daR erste Hilfe als-
bald an der Unfallstelle gebracht werden kann. Um Be-
triebsstdrungen in G askraftzentralen (Undichtheiten
an Leitungen, Stopfbuchsen usw.) mdéglichst rasch und
gefahrlos zu beheben, wurden in einem Werk ortliche
Einrichtungen zur Frischluftzufihrung vorgesehen. Die
Angaben uber die Zahl der Unfédlle durch den elek-
trischen Strom sind lickenhaft. In Dusseldorf ver-
liefen von 128 Unfallen 12, in Aachen von 23 Unfallen
4 todlich. Oberschlesien hatte unter 23 meist durch
Drehstrom von 380/220 V Spannung veranlaften Un-
fallen 7 todliche; meist war das Abschalten der strém-

X) Vgl. H. Bitter: Die Unfallverhltung beim Eisen-
und Stahlwerk Hoesch. St. u. E. 47 (1927) S. 569/76.

2 Vgl. Gollasch: Unfallschutz und Betriebssicher-
heit auf der Dortmunder Union im Jahre 1926. Reichs-
arb. 111 (Arbeiterscbutz) 7 (N. F., 1927) S. 132/6.
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fihrenden Leitungen selbst von erfahrenen Monteuren
fahrlassig versaumt worden; Wiederbelebungsversuche
wurden o6fter nicht angestellt oder zu frih — nach einer
Stunde oder noch eher — abgebrochen; mehrfach er-
klarten die eine Viertelstunde nach dem Unfall ein-
getroffenen Aerzte die Fortsetzung der Wiederbelebungs-
versuche fir zwecklos. Auf die Aerzte soll aufklarend
eingewirkt werden. In den ubrigen Bezirken fuhrten un-
sachgemdaBe Herstellung der Leitungsanlagen, Verwen-
dung schadhafter Gluhlampen, Handbohr- und Hand-
schleifmaschinen ofter zu Todesféllen. Die Maschinen-
kdrper der Handmaschinen waren nicht oder nicht zu-
verlassig geerdet. Nicht seltene Gefahrenquellen waren
ferner Trennschalter ohne Schutzgeh&use oder mit alten,
in der Mitte offenen Gehdusen. Die in Oberschlesien mit
der Fahrlassigkeit von Arbeitern gemachten Erfahrungen
galten auch fur westliche Betriebe. In zwei Hochofen-
werken traten, zum Teil wiederkehrend, bei den Schmel-
zern Bleierkrankungen auf, die der Verhittung blei-
haltiger Kiesabbrdnde zuzuschreiben waren. Durch Ver-
einbarung wurden die erforderlichen MaBnahmen — Her-
stellung eines besonderen Bleifanges, Abwechslung in der
Beschéftigung usw. — herbeigefiihrt. Die probeweise
Verwendung eines Atemschutzgerdts (Degea-Maske der
Auer-Gesellschaft) am Hochofen wurde wieder aufgegeben,
weil die Arbeiter einen zu hohen Atemwiderstand zu
Gberwinden hatten. Dagegen hat sich herausgestellt, daB
die Maske in entsprechender Einrichtung sonst in Hitten-
werken, in Generatoranlagen usw. bei sachgeméaRer Hand-
habung Schutz gegen Kohlenoxyd bietet und von den Ar-
beitern auch benutzt wird. Ueber die Erkrankungen
in den finf Thomasschlackenmihlen des Dussel-
dorfer Bezirks wird unter Weiterfihrung der Statistik
berichtet, daB im Durchschnitt wieder eine merkliche
Verminderung der Krankheitsfalle zu verzeichnen war,
daB aber die Zahl der Krankheitstage sich erhdht hatte.
(Auch in Werken der GroReisenindustrie stand der Ab-
nahme der Krankheitsfdlle eine Zunahme der Krank-
heitsdauer gegentuber. Eine Erklarung fur diese Er-
scheinungen wird in dem Bericht nicht gegeben.) Be-
merkenswert ist schlieBlich, daB der Arbeiterwechsel
in den Schlackenmiihlen erheblich geringer war als im
Vorjahre, und erst recht zuriicktritt gegenlber dem
Jahre 1913.

W irtschaftliche und sittliche Zustdnde. Die
Léhne hielten sich angesichts der Gesamtwirtschafts-
lage im allgemeinen auf der Hohe des Vorjahres. Durch
Erzeugungs- und Leistungssteigerungen traten jedoch
zum Teil wesentliche Erhéhungen ein, die der Dussel-
dorfer Bericht z. B. fiir ein Huttenwerk mit Hochofen,
Stahl- und Walzwerken einschlieRlich der Nebenbetriebe
insgesamt mit 8,1 % und fur das Stahlwerk allein mit
13,3 % angibt. Die Beschaffung von Lebensm itteln
Feuerung und Gebrauchsgegenstinden wurde von ein-
zelnen Werken wieder in erhohtem Umfang aufge-
nommen; insbesondere stieg der Umsatz der Kon-
sum-Anstalten in der GroReisenindustrie betrachtlich.
Um die Gewéhrung von bezahltem Urlaub an
jugendliche Personen zu kennzeichnen, beschranken
sieh die Berichte meist auf die Wiedergabe der haupt-
sachlichen traifvertraglichen Bestimmungen. Dariber
hinausgehend verbreitet sich der Dusseldorfer Bericht
auch dber die durch die Urlaubsgewahrung verursachte
finanzielle Belastung der Industrie. Fir die Betriebe der
Nordwestlichen Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und
Stahl-Industrieller wird bei einem Verhaltnis der Jugend-
lichen zwischen 14 und 18 Jahren zur Gesamtzahl der
Arbeiter von 8,1 % die geldliche Belastung zur Zeit schon
mit 1,3 90 der Lohnsumme beziffert. GroRer als die
geldlichen Auflagen bezeichnet aber der Bericht die
mittelbare Belastung der Betriebe, hervorgerufen durch
zeitweisen Leerlauf, erhohten Materialverschleil, Ver-
langerung der Lieferfristen, unsachgemaBe Behandlung
der Erzeugnisse durch ungeilibte Ersatzkrafte, Anlernung
und Bezahlung der Ersatzleute usw. Von den Eisenbau-
werkstatten, dem Hoch- und Briickenbau, dem Schiffbau
wurde dariber geklagt, dal die Nietkolonnen, fir die die
Jugendlichen unentbehrlich sind, durch die Beurlau-
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bungen auseinandergerissen wiirden und der Arbeitsgang
empfindliche Stérungen erleide. Gegen die Bestrebungen
der Jugendverbande, die den Jugendlichen bis zum voll-
endeten 18. Lebensjahre einen jahrlichen Urlaub von zwei
bis drei Wochen gesetzlich sichern wollen, werden des-
halb, im Einklang mit Berufsschulleitern, schwere Be-
denken erhoben. Von dem Bericht werden daher die auf
gesetzliche Urlaubsregelung gerichteten Bestrebungen
nicht unterstitzt. Dr. Ludwig Czimatis.

Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung.

Die Bestimmung des Kohlenstoffs in Eisen und Stahl nach
dem Barytverfahren.

Zur genauen Bestimmung kleinster Kohlenstoff-
gehalte in Eisen und Stahl wurde von G. Thanheiser
und P. Dickens1) das Barytverfahren einer eingehenden
Prifung unterzogen. Bei diesem Verfahren wird das
wahrend der Verbrennung gebildete Kohlendioxyd in
einer Barytlauge absorbiert und das gebildete Barium-
karbonat nach dem Aufldsen in Salzsaure durch Fallen
mit Schwefelsdure in Bariumsulfat tUbergefuhrt. Auf
diese Weise gelangt der Kohlenstoff nicht als Kohlen-
dioxyd, sondern in Form einer Verbindung mit héherem
Molekulargewicht zur Bestimmung, wodurch eine Er-
héhung der Genauigkeit erreicht wird.

Fir die Bestimmung des

Kohlenstoffs in Eisen und

Stahl sind nach diesem Ver-

fahren verschiedene Wege

maglich. Zur Erreichung be-

sonders genauer Werte wurde

von den Verfassern die Be-

stimmung in der Weise durch-

gefuhrt, daB das abfiltrierte

Bariumkarbonat in Barium-

sulfat Ubergefihrt und zur

Kontrolle dieser gewichts-

analytischen Bestimmung

das dberschiissige Barium-

hydroxyd im Filtrat zuriick-

titriert wurde. Diese Arbeits-

weise gestattete die gleich-

zeitige Durchfiihrung einer

titrimetrischen und gewichts-

analytischen  Bestimmung.

Bei der Ausfiihrung dieser

Doppelbestimmung  traten

jedoch erhebliche apparative

Schwierigkeiten auf. Diese be-

standen in der quantitativen

Absorption der gebildeten

Kohlensdure und in dem Aus-

schluB der Kohlensdure der

Luft bei s&mtlichen Arbeits-

Abbildung |. Apparatur zur gangen. Da die im Schrifttum
KOt f 2z e* ?nnaCh angegebenen verschiedenen
Versuchsapparaturen diese

Schwierigkeiten nur teilweise beseitigten oder wegen ihrer
umsténdlichen Anordnung zur Vermeidung des Luft-
zutrittes ein schnelles Arbeiten ausschlossen, wurde die
von P. Bardenheuer und P. Dickens2 beschriebene
Apparatur8) zum Ld&sen, Filtrieren und Auswaschen unter
LuftabschluR oder in einer beliebigen Gasatmosphéare
entsprechend abgeédndert. In dieser Apparatur (vgl.
Abb. 1) war eine quantitative Absorption des gebildeten
Kohlendioxyds in stark verdinnter Barytlauge und die
Filtration des Bariumkarbonats unter AusschluB der

1) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 15,
Abh. 88, S. 239/45.

2) Mitt. K.-W .-Inst.Eisenforsch. 9 (1927) S. 196/207;
St. u. E. 47 (1927) S. 762/4; s.a. P. Dickens: Z. angew.
Chem. 39 (1926) S. 14, Chem. App.-Wesen.

8) Die Apparatur ist zum Patent angemeldet und
von der Firma F. Kurt Retsch, Laboratoriumsbedarf,
Disseldorf, zu beziehen.
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Zahlentafel 1. Titrimetrische und gewichts-

analytische Kohlenstoffbestimmung in

kohlenstoffarmen W erkstoffen nach dem
Barytverfahren.

@ @ , &gl
E Werkstoff _;g_?zz Ein .'-?rxﬁag o
b erksto %“g I SPNTH
%c s %o %o
1 Weicheisen) < 001 18 8:882’2 88822
: <001 10 o007 0oy
2 Elektrolyteisen 0,01 ;5 8883 88822
87 Weicheisen1) 0,01 18 8883 88832
. f 001 % 010 0010
ﬁ Elektrolyteisen 0,01 ig 881(1)4 88}(32
iz W eicheisen1) 0,01 12 8818 88%8
15 N 002 15 0,011, 0,011,
16 » d 15 0,012, 0,011,
1y Elektrolyteisen 0,02 1 813121 8815
%g Weicheisenl) 0,02 12 88122 881?
g; Elektrolyteisen 0,02 12 8813 881;
gi Kesselblech 0,04 g 8822 8823
22 Dynamoblech 0,06 g 8822 gggé
g; Weicheisen 0,07 2 88;; 8833
» > 010 3 Goad 0096

Kohlensaure der Luft moglich, und zwar derart, daB auch
das Filtrat nicht mit der Luft in Berihrung kommt.

Nach der Prifung der allgemeinen Arbeitsweise
wurde in der entwickelten Apparatur der Kohlenstoff in
einer Anzahl kohlenstoffarmer Stahle bestimmt und
hierbei, wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht, die geforderte
Genauigkeit von + 0,001 % erreicht. Bei diesen Versu-
chen konnte die Genauigkeit noch weiter durch Steige-
rung der Einwage auf 15g erh6ht werden; die Probe wird
dabei nicht auf einmal, sondern in mehreren Teilen
nacheinander verbrannt.

Anschliefend wurde das Verfahren auch auf die Be-

stimmung kohlenstoffreicher Werkstoffe ausgedehnt.
Durch Erh6hung der Konzentration der Barytlauge
wurde eine quantitative Absorption des gebildeten

Kohlendioxyds und damit die Ausfuhrung der Bestim-
mung ermdoglicht. Die Bestimmung des Kohlenstoffs in
Ferrolegierungen bietet nach diesem Verfahren gegen-
lber dem volumetrischen Verfahren bedeutende Vorteile,
da man bei der Verbrennung nicht an ein bestimmtes
Sauerstoffvolumen gebunden ist und dadurch schwer
verbrennliche Proben beliebig lange der Verbrennung
aussetzen kann. Ebenso kommt die infolge geringer Ein-
wage entstehende Fehlerquelle in Fortfall. Weiterhin
wurde die Zuverldssigkeit des Verfahrens auch bei ge-

X) Im Hochfrequenz-Induktionsofen erschmolzen.
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ringer Einwage von 0,1 g
naehgewiesen, was bei
der Untersuchung von
Proben, von denen nur .
kleine Mengen zur Ver- v I
fugung stehen, besonders
wichtig ist. &
Die Ausfiihrung der s t-
gewichtsanalytischen Be- g T
stimmung, bei der das i
Absitzen des Barium- . ’
sulfat-Niederschlages , . "
mehrere Stunden erfor- 1,"
dert, wurde dadurch er-
heblich verkirzt, daR der
Niederschlag 10 min lang
geschittelt wurde; hier
durch wurde dieser grob-
kornig und lieR sich leicht
und Klar abfiltrieren.

Zur Ausgestaltung
des Barytverfahrens als
Schnellverfahren wurden
Versuche der direkten
Titration des lberschis-
sigen Bariumhydroxyds
neben dem ausgeschiede-
nenBariumkarbonat aus-
gefuhrt. Diese verliefen
jedoch negativ, da in
dem engen Absorptions-
rohr eine gleichméRige
und schnelle Verteilung
der zuflieRenden Titra-
tionssdure nicht méglich
war. Daraufhin wurde
versucht, die Zeit flr
das Filtrieren und Aus-
waschen abzukirzen, was
durch die Verwendung
von Asbestfiltern gelang.
Auf diese Weise laRt sich die Bestimmung etwa in
der gleichen Zeit wie die volumetrische Kohlenstoff-
bestimmung durchfiihren.  Sie hat jedoch vor dieser
den Vorteil der allgemeinen Anwendbarkeit, da man
in derselben Apparatur niedrigste und auch hdéhere
Kohlenstoffgehalte bestimmen kann, wahrend bei der
volumetrischen Bestimmung Apparate von verschiede-
nem Fassungsvermdgen notwendig sind. Durch genaue
Einstellung der Losungenistes méglich, aus den verbrauch-
ten Kubikzentimetern sofort den Prozentgehalt zu ersehen
und jedes Umrechnen zu ersparen. P. Dickens.

Aus Fachvereinen.

Abbildung 5.
mit Seigerungen.

Iron and Steel Institute.
(Frihjahrsversammlung am 5. Mai 1927 in London. — Fort-
setzung von Seite 1410.)
stahldrahtziehen und Stahlgute

berichtete E. A. Atkins, Warrington.
Abb. 1 gibt eine schematische Darstellung des Flie3-
vorganges beim Ziehen eines Drahtes durch ein konisch
zulaufendes Zieh-
loch. Nach Atkins

Leber

kann man sich
den Draht aus
einer unendlich

groRen Zahl von
dinnen, senkrecht

Abbildung 2. Trichterbildung am
Ende eines gezogenen Drahtes.

Abbildung 1. FiieBrorgang in der Ziehdise.

Aus Fachvereinen.

_V -
Abbildung 3. Léangsschnitt durch die
Schweilstelle eines gezogenen Drahtes.

Ueberzogener Draht
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Abbildung 4. Langsschnitt durch die Schweil3-
stelle (0,05 bzw. 0,6 % C) eines gezogenen
Drahtes.

X 15 X 1000

Abbildung 7. Nichtmetallische Einschlisse

im Draht.
zur Drahtachse gelegenen Scheiben zusammengesetzt
denken. Beim Durchgang des Drahtes durch das

Ziehloch findet ein Voreilen der Kernzone gegeniber den
an der Oberflache gelegenen Teilen statt. Der Betrag des
Voreilens der Kernschichten hdngt von der Beschaffen-
heit des Drahtes und der Querschnittsabnahme ab. Fir
die Richtigkeit dieser Vorstellung fuhrt Atkins folgende
Beweise an.

Zieht man einen Draht, der mit einer feinen Bohrung
senkrecht zur Drahtachse versehen ist, durch ein konisches
Ziehloch, so bleiben die beiden Enden der Bohrung

Abbildung 6. Einschniirungen infolge ortlicher Ansammlung von

Verunreinigungen.

gegeniber der Mitte zurick. Feilt man an einem Draht
senkrecht zur Drahtachse eine ebene Flache an, so be-
obachtet man eine von Zug zu Zug zunehmende Trichter-
bildung (Abb. 2) an dem urspriinglich ebenen Drahtende.
Ein aus zwei Stiicken zusammengeschweifiter Draht aus
kohlenstoffarmem FluBstahl zeigte nach einer Quer-
schnittsVerminderung von 5,6 auf 2,6 mm () ein Voreilen
der Kernzone, wie Abb. 3 aus dem Verlauf der entkohlten
Schweilnaht erkennen 14Bt. Bei einem kohlenstoff-
reicheren Stahldraht trat nur ein geringes .Voreilen der
Kernzone ein, wie aus Abb. 4 hervorgeht, die einen
Schnitt durch die SchweiRstelle von
Dréhten mit 0,6 bzw. 0,05 % C dar-
stellt, die von 5,6 auf 3,4 mm gezogen
wurden. In diesem Zusammenhang
kommt Atkins auf den schédlichen
EinfluB von Seigerungen zu sprechen,
die ein AufreiRen der Kernzone des
Drahtes (Abb. 5) verursachen.
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Abbildung 8. Seildraht mit martensitischer Randschicht.

b r »» ,}V\V

bg "5 AV.fe'S fery

Abbildung 9. Walzdraht (0,6% C) mit harten Stellen auf der

Oberflache. Querschnitt.

Infolge unsauberer Ober-
flaiche der Blécke oder durch
Ueberwalzungen entstehen auf
der Oberflaiche des Drahtes
Fehlstellen, die zu erheblichem
Ausfall fithren koénnen. An-
sammlungen von nichtmetalli-
schen Einschliissen verursachen
zuweilen ein ortliches Einschni-
ren des Drahtes, wie in Abb. 6
schematisch dargestelltist. Mit-
unter treten zwischen dem An-
fang und dem Ende eines Draht-
ringes grofere Unterschiede im
Durchmesser auf, die dadurch
hervorgerufen werden, dal3 der
Draht das Ziehloch aufschleif3t.
Nach Atkins sind hierfiir in der
Hauptsache nichtmetallische
Verunreinigungen, insbesondere
die sehr harten Tonerdeein-
schlisse (Abb. 7) verantwortlich
zu machen. Daneben kénnen
auch Einflisse anderer Art, wie
ungenigende Entfernung des
Walzzunders beim Beizen,
schlechtes Ziehfett, unsachge-
maR gestellte Ziehlocher, unge-
eignete Zieheisen u. dgl., einen
raschenVerschleil3 des Ziehloches
herbeifihren.

Einen sehr schadlichen Ein-
fluR, besonders auf die Ver-
drehungsfahigkeit, schreibt At-
kins dem im Stahl geldsten
Sauerstoff zu. Randblasen kén-
nen vor allem beim Verzinnen
und Verzinken durch Auftreiben
der Oberflachenschichten groBRen

Aus Fachvereine~i

X 100

Abbildung 10. Wie Abb. 9, Léangsschliff.
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AusschuBB  verursachen.  Geringe
Nickelgehalte (0,2 % und dariber)
erschweren das Beizen des Drahtes
durch Bildung eines komplexen
Eisen - Nickel - Oxyds. Nach den
Erfahrungen des Berichterstatters
treten  a&hnliche Schwierigkeiten
beim Beizen von gekupfertem
Stahl auf.

Weiterhin kommt Atkins auf
das beim Glihen von kohlenstoff-
armem FluBstahl zu beobachtende
auBerordentlich starke Kornwachs-
tum nach Abnahmen von 10 %.
zu sprechen, das zu einer erheb-
lichen Sprodigkeit Veranlassung
gibt. Andere beim Glihen von Stahl-
draht auftretende Fehler sind Aufkohlung der Oberflache
des Drahtes in kohlenoxydreicher Atmosphére und Glithen
bei zu niedriger Temperatur. Beim Patentieren von
Stahldraht bildet sich bei zu rascher Abkiihlung an Stelle
von Sorbit Martensit; derartig harte Stellen fithren zu
einem Abreifen des Drahtes beim Ziehen.

Zum SchluR fihrt Atkins einen Seildraht an, der an
seiner Oberflaiche eine dinne, martensitische Schicht
(Abb. 8) aufwies, wéhrend der ubrige Teil des Drahtes
normales Sorbitgefiige zeigte. Die Entstehung der
Martensitschicht ist nach Atkins auf die beim Ziehen ein-
getretene Reibung der Oberflachenschicht des Drahtes
im Ziehloch zurtickzufihren, eine Erklarung, die nicht
liberzeugen kann. Berichterstatter hatte Gelegenbheit,
bei Stahldraht mit 0,6 % C &hnliche Oberflachener-
scheinungen (Abb. 9, 10 und 11) bereits im Walzdraht
festzustellen, so daB zu vermuten ist, daR diese Fehl-
stellen bereits im Block vorhanden gewesen sind.

A. Pomp.

X 100

100

Abbildung 11. Derselbe Draht wie Abb. 10, gezogen.
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J. L. Haughton, Teddington. legte eine Arbeit vor
Uber

Die Konstitution der Eisen-Phosphor-Legierungen.

Es wurden Eisen-Phosphor-Legierungen aus Elek-
trolyteisen (einzige Verunreinigung 0,01500P) und rotem

3

Abbildung 1. Einsatz fiir den
Hochirequenzofen. Abbildung 2.
Phosphor im Hochfrequenzofen erschmolzen. Der Ofen

(Abb. 1) besteht aus einem &uferen Quarzrohr A, das am
oberen Ende mit einem Gummistopfen B verschlossen ist.
Der Stopfen selbst ist durchbohrt und mit einem Stutzen
versehen, der einerseits durch den Hahn C und die mit
einem Fenster D versehene abschraubbare Kappe E
sowohl die Beobachtung des Ofeninnern als auch den
Zusatz von kleinen brikettierten Stiickchen aus rotem
Phosphor zur Schmelze gestattet. Die Schmelzen
wurden in einem Magnesiatiegel F hergestellt. Die
hochste erreichte Phosphorkonzentration betrug 30 %_

Von den erschmolzenen Legierungen wurden im
Kohlerohrofen Erhitzungs- und Abkuhlungskurven auf-
genommen. Zu diesem Zweck wurde ein durch ein ge-
schlossenes Quarzrohr geschiitztes Thermoelement Platin-
rhodium (5 % Rh) — Platinrhodium (20 % Rh) in die
Schmelze eingetaucht. Die beim Schmelzen und Er-
starren auftretenden Warmetdnungen wurden beob-
achtet. Waéhrend bei den phosphordrmeren Legierungen
vor allem hinsichtlich der Haltbarkeit des Thermoelement-
schutzrohres groe Schwierigkeiten zu Gberwinden waren,
traten bei phosphorreichen ubereutektischen Legierungen
oft trotz Impfung derart starke Unterkiithlungen auf, daB
die Ergebnisse der Abkiihlungskurven nicht verwendbar
waren. In diesen Fallen wurden den Gleichgewichtslinien
im Diagramm Eisen-Phosphor die Werte der Erhitzungs-
kurven zugrunde gelegt.

Magnetische L'ntersuchungen wurden an 20 mm
langen und 3 mm dicken Rundstdben mit einem einfachen
Magnetometer ausgefihrt.

Bei der mikroskopischen Untersuchung erwiesen sich
die meisten Legierungen als sehr widerstandsfahig gegen
den Angriff des Aetzmittels. Die besten Ergebnisse
wurden durch elektrolytische Aetzung erzielt, und zwar

1. bei Abwesenheit von Fe,P mit verdinnter Salz-
saure als Elektrolyt;

2. bei Gegenwart von Fe2P mit Konigswasser als
Elektrolyt.

Die Ergebnisse der Untersuchungen fuhrten zur Auf-
stellung des in Abb. 2 dargestellten Zustandsschaubildes,
das bis rd. 22 % P mit dem von Konstantinoff * auf-

*) Journal of the Russian Phvsical and Chemical
Society, Bd. 41, S. 1220. Z. anorg. Chem. 66 (1910)
S. 209.

Aus Fachvereinrn.
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gestellten Diagramm im wesentlichen (bereinstimmt.
Oberhalb 22°0 P findet Haughton ein neues Eutektikum.
bestehend aus FeZ und einer phosphorreicheren Ver-
bindung, deren Zusammensetzung nicht ermittelt werden
konnte, da es nicht gelang, Legierungen mit mehr als
30 % P zu erschmelzen.

Zustandsschaubfld Eisen-Phosphor (Haughton).

Die Lé&sliclikeits-
linie AG wird durch
stufenweises Erhitzen
und Abschrecken in
Wasser an zwei Pro-
ben mit 1,0 bzw.
22 % P ermittelt.
Die  Konzentration &00
des Punktes G(1050°)
betragt rd. 2,8 % P,
die des Punktes S (0 °) 7300
rd. 1,0% P. Die Los-
lichkeit des festen
Eisens fiur Phosphor 7300
nimmt hiernach mit
steigender Tempera-
turerstlangsam, dann
rascher zu. Die peri-
tektoide Ausschei-
dung von Fe3P er-
folgt bei 1166 » (C-I).
Die Temperatur der
oberhalb 22 % P auf-
tretenden zweiten eu-
tektisehen Linie SY
betragt 1262 °.

Der EinfluB des
Phosphors auf die
Umwandlungen im
festen Zustande wird
teils  durch  ther-
mische Analyse, teils
durch Rekristallisa-
tionsversuche unter-

nerm kcfre O napse
Orc/OreOrisfo/OslerO
Tellrvese .

sucht. Hierbei ergibt

sich, daB A4mit wach 03 O0v 00 03 70
sendem Phosphorge- °jo O faspO or

halt sinkt, wahrend Abbildung 3.

Aj steigt. Mit diesem
Ergebnis werden die
Arbeiten von Esser und Oberhofferl), deren Inhalt
dem Verfasser anscheinend nur dem Titel nach bekannt

i und V-Gleichgewichtsgebiet.

1) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Xr. 69 (1925);
vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1291/2.
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ist, bestatigt. Nach den Untersuchungen der genannten
Verfasser liegt im System Eisen-Phosphor &hnlich wie
hei Eisen-Silizium und neuerdings auch bei Eisen-Chrom1)
nach der Hypothese von Oberhoffer2) eine Abschniirung
«desy-Gebietes oberhalb einer gewissen Konzentration vor.

Zu der Darstellung des a-y-Gleichgewichtsgebietes
{Abb. 3) ist zu bemerken, daB die hei der thermischen
Analyse gefundenen Ar-Punkte, die nur den Beginn der
Umwandlungen anzeigen, nicht auf einem, sondern auf
zwei das heterogene Phasengebiet begrenzenden Kurven-
zligen liegen missenl).

Abbildung 4. Magnetische Umwandlungen einer 13prozentigen
Eisen-Phosphor-Legierung.
A2 wird durch 1% C von 780 auf 745 0 erniedrigt.
Ein héherer Phosphorgehalt bewirkt keine Beeinflussung
des magnetischen Umwandlungspunktes.

AuBer der magnetischen A2Umwandlung stellt der
Verfasser bei Legierungen mit mehr als 1% P eine
weitere Umwandlung bei 420 0 fest, die als magnetische
Umwandlung des Eisenphosphids (Fe3P) &hnlich AO bei
Eisenkarbid anzusehen ist (Abb. 4).

Zahlreiche mikroskopische Gefligeuntersuchungen
bilden z. T. die Grundlage, z. T. Bestatigungen bzw.
wertvolle Ergdnzungen fir einzelne Gleichgewichtslinien
des aufgestellten Zustandsschaubildes. Hans Esser.

J) Siehe Esser und Oberhoffer: Zur Kenntnis des
Zustandsdiagramms Eisen-Chrom. St. u. E. demnéchst.
2 St. u. E. 44 (1924) S. 979.
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Ueber die
Schein-Zwillingsstruktur im Ferrit und die Loslichkeit
des Kohlenstoffs im a-Eisen beim AxPunkt

berichtete SeiichiTamura, London. Die Arbeit ist eine
Fortsetzung einer fritheren Arbeit Gber die Rekristalli-
sation des Kupfers und die Zwillingsbildung in Kupfer
und Kupferlegierungen. Es wird zundchst auf die be-
kannte Tatsache hingewiesen, daB im Gegensatz zum
y-Eisen und Austenit im a-Eisen und Ferrit fast nie
Zwillinge zu finden sind. Der Verfasser fihrt jedoch einige
Féalle an, bei denen auch im a-Eisen Zwillinge gefunden
wurden. Die Zwillingsstruktur wurde meist durch langes
Glihen (z. B. 18 st bei 680°, 6 st bei 900») und langsames
Abkuhlen erhalten. Bei der durch diese Behandlung auf-
tretenden Kornvergréberung trat haufig auch Zwillings-
bildung ein, die auch bei Tiefdtzung erhalten blieb.
Auch in rekristallisierten Proben konnten Zwillinge ge-
funden werden.

In der friheren Arbeit war zwischen mechanisch
erzeugten Zwillingen und durch Gliuhen erzeugten Zwil-
lingen unterschieden worden, wobei die ersten nur durch
mechanische Beanspruchung, die anderen erst nach einer
Glihbehandlung auftraten. Es wurde hier gezeigt, daB

die ,,Gluhzwillinge* 1
zu ihrer Entstehung e Bii Schrnelze

offenbar ebenfalls ge-

wisser  Spannungen 7707 \6Fe* rFe

bedirfen. Dies steht

in Uebereinstimmung
mit der Tatsache, dal
in gegossenen, lang-
sam abgekiihlten Me-
tallen weder Zwillinge
auftreten noch durch
Gliuhen erzeugt wer-
den kdnnen.

Die im a-Eisen
gefundenen Zwillings- 720
strukturen entspre-
chen in der Art ihrer
Entstehung also voll-
kommen den ,,Gliuh-
zwillingen“.  Trotz-
dem erkennt der Ver-
fasser die gefundenen
Strukturen nicht als
echte Zwillinge an.
Er stellte ndmlich fri-
her fest, daB Metalle,
die mit flachenzen-
triertem kubischen
Gitter kristallisieren
(y-Eisen, a-Messing),
leicht  Zwillinge bil-
den, wohingegen Metalle mit raumzentrierten kubischen
Gittern keine bzw. sehr selten Zwillinge bilden (a-Eisen,
R-Messing). Da in den vorliegenden Féllen diese Regel
liber die Beziehung zwischen der Feinstruktur und dem
Auftreten von Zwillingen durchbrochen wird, bezeichnet
der Verfasser die gefundenen Zwillingsstrukturen als
.Pseudozwillinge*.

Bei den Betrachtungen uber die Ldslichkeit des
Kohlenstoffs im a-Eisen wird von den Versuchsergeb-
nissen fritherer Arbeiten ausgegangen, aus denen hervor-
geht, daR gewisse Eigenschaften (Gitterparameter,
magnetische Suszeptibilitdt usw.) der S-Modifikation des
Eisens durch Extrapolation der entsprechenden Werte
der a-Modifikation gewonnen werden kénnen, und daR
a-Eisen in geringem MaRe Kohlenstoff zu lésen vermag.
Auf Grund dieser Beobachtungen schlieBt Tamura, daR
die eutektische Gerade MN des Eisen-Kohlenstoff-
Diagramms nicht bis an die Ordinate heranreicht. Da
die Losung des Kohlenstoffs in Eisen eine endotherme
Reaktion ist, muR die Loslichkeit des Kohlenstoffs im
a-Eisen mit steigender Temperatur zunehmen. Er
stellt die Theorie auf, daB auch die Loslichkeit des Kohlen-
stoffs im 8-Eisen durch Extrapolation der Ld&slichkeits-

3031
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Abbildung 1. Loslichkeit des Kohlen-
stoffs in a- und 8-Eisen.
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kurve fir Kohlenstoff im a-Eisen gewonnen werden kann
(s. Abb. 1). Auf Grund der bekannten L&slichkeit des
Kohlenstoffs in 8-Eisen bei 14860 (0,07 %)1) ergibt sich
unter diesen Umstanden eine Ldslichkeit des Kohlenstoffs
im a-Eisen bei Alvon etwa 0,03 %. Dieser Wert stimmt
mit den Angaben friherer Arbeiten2) Uberein. Die
hochste Loslichkeit des Kohlenstoffs im 8-Eisen ist also
gleich der des a-Eisens, wenn dieses auf die Temperatur
von 14860 erhitzt werden kdnnte.

Dieser neue, wertvolle Hinweis auf die Beziehungen
der a- und 8-Modifikation des Eisens bedarf jedoch noch
der planmaBigen Nachprifung, da die bisherigen Unter-
lagen mehr gelegentliche Beobachtungen darstellen.

W. Hessenbruch.
(Fortsetzung folgt.)

American Institute of Mining and
Metallurgical Engineers.
(Frahjahrsversammlung 14. bis 17. Februar 1927 in New York. —
SchluB von Seite 1380.)

Ueber die

Eignung verschiedener Kohlenarten zur Erzeugung
von Wassergas

legte W. W. Odell, Pittsburgh, Pa., einen Berichtvor. Die
Herstellung des Wassergases ist in Amerika von erheblicher
Bedeutung, weil es an vielen Orten an Stelle von Leucht-
gas benutzt wird, wobei man es zwecks Erhdhung des Heiz-
wertes nachtraglich karburiert. Diechemische Industrie be-
ginnt dort ebenfalls, sich mit der Herstellung von Wasser-
gas zu befassen, das fur die Synthese z. B. des Methanols
benutzt wird. Auch in Amerika hat man begonnen ein-
zusehen, dalR man bei der Bereitung von Wassergas nicht
unbedingt auf die Verwendung von Koks oder Anthrazit
angewiesen ist, und seit acht Jahren birgert sich dort die
Benutzung auch anderer Kohlenarten fiur die Wasser-
gaserzeugung ein.

Es soll zwar nicht in Abrede gestellt werden, daR die
bitumindsen Steinkohlen oder gar Braunkohlen sich hier-
flr weniger eignen, aber das mit denselben erzeugte Gas
stellt sich erheblich billiger als bei Benutzung von Koks
oder Anthrazit. Odell bespricht nun kurz eine Reihe
von Umsténden, die fur die Verwendung der Brennstoffe
zur Wassergaserzeugung von Belang sind, ohne jedoch
Uber die Bauart der Wassergaserzeuger, noch Uber die
Arbeitsbedingungen irgend welche Angaben zu machen.

Feuchtigkeit in dem zu vergasenden Brennstoff ist
in jedem Falle von Nachteil, weil hierdurch die Leistung
des Wassergaserzeugers herabgesetzt wird.

Flichtige Bestandteile sind im allgemeinen bei
Wassergaserzeugung wenig erwinscht. Von erheblichem
Nachteil sind sie jedoch namentlich dort, wo die wahrend
des Heilblasens entweichenden Gase unter Dampfkesseln
nutzbar gemacht -werden kdénnen, nicht. Es gibt sogar
Gaserzeugerbauarten, bei denen die besten Ergebnisse
gerade bei Verwendung von Kohle mit hohem Gehalt
an flussigen Bestandteilen erhalten werden.

Der Gehalt an fixem Kohlenstoff ist fur die Ausbeute
an Wassergas malRgebend. Beginnt doch die Wassergas-
erzeugung erst, wenn die Beschickung im Gaserzeuger
auf etwa 1000 Oerhitzt worden ist, bei welcher Temperatur
fast alle flichtigen Bestandteile bereits abdestilliert
bzw. verbrannt sind.

Hoher Aschengehalt ist unerwiinscht, weil durch das
Abschlacken der Roste oder bei der Austragung der Asche
leicht Storungen im Betriebe entstehen. AuBerdem ver-
ursacht ein hoher Aschengehalt noch insofern nennens-
werte Verluste an Brennstoff, als die Asche stets Koks-
teilchen eingeschlossen zurii khalt.

Der Heizwert des Brennstoffes gibt zumeist mehr
AufschluB dber die Wirtschaftlichkeit seiner Vergasung
als die Analyse.

Saubere Absiebung der Kohle erscheint von aller-
grofRter Bedeutung. Der Kohlenstaub wird zumeist un-

4 Ruer u. Klesper: Ferrum 11 (1914) S. 257.
2) Scott: Chem. Met. Engg. 27 (1922) S. 1156.
Yamada: Science Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) S. 851.
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ausgenutzt herausgeblasen und verstopft dann die
Regenerativkammern, in denen die Karburiermittel ge-
krakt werden, so daB auch die Leistungsfahigkeit dieser
Kammern darunter stark leidet. Daher kann eine minder-
wertige aber sauber abgesiebte Kohle sich hier besser
eignen als eine zwar an sich hochwertige aber nicht ab-
gesiebte Kohle.

Zerreiblichkeit der Kohle kann dieselbe fiir Versand
auf weiten Strecken ungeeignet machen.

Ein Zerfall der Kohle tritt mitunter beim Lagern,
héufiger beim Erhitzen ein, so daB manche Verbraucher
solche Kohlenarten als unverwendbar erachten.

o zlem reréroickfity/m JF fssergas
Abbildung 1. Brennstoffkosten je m3 Wassergas
bei einem Kohlenpreis von 13,90 bis 37-K/t.

Die Schmelztemperatur der Kohlenasche liegt in
der Regel zwischen 1200 und 1400 °. Hoher Aschen-
gehalt bei leicht schmelzbarer Schlacke kann fiir manche
Gaserzeugerbauarten verhéngnisvoll sein.

Die Gestehungskosten der Kohle am Orte der Ver-
gasung sind fur die Erzeugungskosten des Wassergases
natirlich ausschlaggebend.

Die Backfahigkeit der Kohle ist zumeist stdrend.
Man kann aber mitunter durch Auswahl geeigneter Stiick-
groRe dem entgegenwirken.

Zum SchluR sei noch auf die graphische Darstellung
(Abb. 1) der Abhéangigkeit der Brennstoffkosten je m3
Wassergas von dem Preis der benutzten Kohle hinge-
wiesen. /. Bronn.

Ueber das
System Chrom-Eisen-Kohlenstoff

berichtete Marcus A. Grossmann, Canton, O. Ein-
leitend weist er darauf hin, daR die meisten Legierungs-
zusdtze in kohlenstofffreiem Eisen von einer bestimmten
Menge an den Haltepunkt der y-UmWandlung zum Ver-
schwinden bringen. Bekannt ist dies u. a. fir Molybdan,
Wolfram (bei 6 %), Vanadin (bei 2,5 %), Silizium (bei
1,85 %) und Zinn (bei 2 %) durch die Arbeiten von W.
P. Sykesl), E. Maurer2), P. Oberhoffer3) und F.
W everd). In kohlenstofffreien Eisen-Chrom-Legierungen
verschwindet der A3-Punkt nach E. C. Bain6) bei rd.

4) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926)
S. 968/1008; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1833/6. Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) S. 839/71.

2) St u.E. 45 (1925) S.1629.
3) St u.E. 44 (1924) S.979.
4) St u.E. 45 (1925) S.1208.

6) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 9" (1926) S. 9.
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Abbildung 1. Das Dreistoffsystem
Eisen-Chrom-Kohlenstoff.
14 % Cr. Derartige Legierungen haben als
nichtrostendes Eisen Bedeutung gefunden.
Grossmann unterzieht eine Chrom-Eisen-
Legierung mit 17% Cr, 0,09% C, 0,35%
Mn und 0,60 % Si nach Héartung von
verschiedenen Temperaturen einer Geflige-
Untersuchung. Nach dem Ergebnis seiner
Versuchetritt bei Temperaturen vonrd. 980°
an eine teilweise Austenitbildung auf. Der
Austenitanteil betrdgt bei 10400 etwa
35 %, bei 1150 0 etwa 25 % des Gesamt-
volumens, wéhrend das Geflige des ge-
gossenen Blockes merklich weniger als
25 % Austenit enthdlt. Auch bei wech-
selndem Chromgehalt (leider fehlen zahlen
maRige Angaben) der kohlenstoffarmen
Legierungen wurde festgestellt, dal mit
steigender Temperatur der Austenitanteil
im Gefluge abnimmt. Je nach dem Chrom-
gehalt zeigt sich nach Hértung bei Tem-
peraturen von 970 bis 13200 das Auf-
treten von 8-Eisen, und zwar beginnt
dieses bei um so niedrigerer Temperatur,

Aus Fachvereinen. 47. Jahrg. Nr. 35.

je hdéher der Chromgehalt ist. Auf Grund seiner Ergebnisse ent-
wirft Grossmann in Anlehnung an die bekannten Daten der Le-
gierungsreihen Eisen-Chrom, Eisen-Kohlenstoff und Eisen-Chrom-
Kohlenstoffl) ein Zustandsschaubild der Eisen-Chrom-Kohlenstoff-
Legierungen mit Chromgehalten bis zu 18 %, das unter Verzicht
auf die genaue Darstellung der Schmelz- bzw. Erstarrungs-
vorgange die Wiedergabe des v- und 8-Bereiches zum Gegen-

Ito Ir /e Irsfo ffffe /ra ff

Abbildung 2a bis 2d. Schnitte durch das Dreistoffsystem Eisen-Chrom-
Kohlenstoff bei5,10,14 und 18% Cr. (Diegestrichelten Linien entsprechen
dem Zweistoffsystem Eisen-Kohlenstoff.)

Abbildung 3. Stereoskopische Darstellung des Dreistoffsystems Eisen-Chrom-Kohlenstoff.

* J. H. G. Monypenny: J. Iron Steel Inst. 101 (1920) S. 493. — C. A. Edwards, H. Sutton [und
G. Qi ishi: J. Iron Steel Inst. 101 (1920) S. 403.
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Stande hat. Aus dem dreiachsigen Diagramm (Abb. 1),
durch Wiedergabe der Schnitte bei 5, 10, 14 und
18% Cr ergdnzt (Abb. 2a bis 2d), ergibt sich in

anschaulicher Weise, dal mit wachsendem Chromgehalt
der A4-Punkt sinkt, wahrend der A3-Punkt erhoht wird,
bis bei 14 % Cr Ad4und A3zusammenfallen. Das Schau-
bild wird ergdnzt durch ein Stereophotogramm (Abb. 3),
dessen Betrachtung im ublichen Stereoskop nach einem
Hinweis des Verfassers fir den Gelbten nicht unbedingt
notwendig ist, da es verhéltnismaRig leicht ist, auch ohne
Apparat zur korperlichen Wahrnehmung zu gelangen.
Tatsachlich liegt hierin eine Mdglichkeit, dem Leser auf
einfache Weise das Studium von Raumschaubildern
wesentlich zu erleichtern. Wenn auch der Mangel zahlen-
méaRiger Angaben von Versuchsergebnissen eingehende
kritische Betrachtungen nicht zuldBt, so gibt die Arbeit
von Grossmann innerhalb ihres Rahmens doch zweifellos
wertvolle Aufschliisse und Anregungen. M. Wehle.

Eine allgemeine Metallh&rtungstheorie

entwickelten K. S. Dean und J. L. Gregg, Chicago,
indem sie auf eine Kalthéartungstheorie, die von dem
ersteren der Verfasser im Jahre 1922 aufgestellt wurde, Be-
zugnehmen. Ueber das Wesen der Kalthartung vermag auch
die Rontgenanalyse bisher keine hinreichenden Auf-
schlusse zu liefern, obwohl sie in den letzten Jahren ein
wertvolles Hilfsmittel der Metallkunde geworden ist. Sie
hat ergeben, daB

1. das Raumgitter auch durch starkste Verformung
nicht wesentlich gestort wird,

2. eine Gleichrichtung der Kristallite durch Einstellung
bestimmter Gitterachsen in die Verformungsrichtung
stattfindet.

Eine Erklarung fiur die Verfestigung der Metalle und
fir die Aenderung vieler physikalischer Eigenschaften
durch Kaltverformung ergibt sich hieraus wenigstens bei
den reguldren Metallen nicht. Die bestehenden Kalt-
hértungstheorien auf mechanischer Grundlage erklaren
wohl die Verfestigung, nicht aber die sonstigen Eigen-
schaftsdénderungen. Es ist das Verdienst von W. GeiB
und J. A. M. van Liempt, dies besonders hervorgehoben
zu habenl). In einer neueren Verdffentlichung2) weisen
sie darauf hin, daB man die Ursache fur diese unter
Energieaufnahme erfolgenden Eigenschaftsanderungen
in Verénderungen der &uRersten Elektronenhille zu
suchen habe, da es sich um Eigenschaften handle, welche
durch die &uBeren Elektronen bestimmt werden.

Die Grundgedanken der von Dean und Gregg ent-
wickelten allgemeinen Metallhdrtungstheorie sind fol-
gende :

Die leichte Verformbarkeit als besonderes Kenn-
zeichen der Metalle 14Rt sich aus ihrem Atombau erkléaren.
Wahrend Elemente mit mindestens vier Elektronen in
der duBersten Schale zur Bildung zweiatomiger Molekiile
neigen, indem sich eine stabile Achtergruppe aus je vier
Elektronen der Einzelatome bildet, ist bei den Metallen,
die alle weniger als vier duBere Elektronen (Valenzelek-
tronen) enthalten, dieser Vorgang nicht maglich; sie
bilden daher ein aus Einzelatomen aufgebautes Raum-
gitter. Die positiven Kerne sind von einem negativen
Feld mehr oder weniger frei beweglicher Elektronen um-
geben. Aber unter besonderen Bedingungen soll nun
doch, wie die Verfasser annehmen, die Bildung von
Pseudomolekiilen unter festerer Bindung der &uBeren
Elektronen mdglich sein, wenn n&mlich die Atom-
abstdnde Uber den normalen Raumgitterabstand hinaus
vergrofert werden. Dies ist der Fall

1. an den Korngrenzen,
2. bei Kaltverformung.

Diese Pseudomolekilbildung hat naturgem&R eine
wesentliche Aenderung der metallischen Eigenart zur
Folge. Als Beispiel fiir die Wirkung der Korngrenzen
werden erwéhnt: der Zusammenhang zwischen Korn-

X) Z. anorg. Chem. 133 (1924) S. 107; 143 (1925)
S. 259.

2 Z. Metallk. 18 (1926) S. 216.
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groBe und Brinellharte bei Messing und Kupfer sowie die
Feststellung von Eucken, daR bei schlecht warme-
leitenden Metallen das Wiedemann-Franzsche Gesetz
um so genauer erfillt wird, je feiner das Korn ist, da die
Leitfahigkeit der Atome gegenuber der Elektronenleit-
fahigkeit mit der Zunahme der Korngrenzen (also der
Pseudomolekiile) immer mehr verschwindet.
Hinsichtlich der K althdrtung stitzen sich die Ver-
fasser hauptséchlich auf folgende Beweisfiihrung. Die
durch &uRere Energiezufuhr erzeugte Molekilbildung
ergibt eine monotrope Zustandsform, d. h. eine solche,
die unter allen Umstianden gegen den ausgegliihten
Zustand instabil ist. Eine solche muf aus thermodyna-
mischen Grinden einen erniedrigten Schmelzpunkt
haben. Eine Eigenschaft, die sich linear in dem Sinne
mit der Temperatur andert, wie es fiir die Brinellharte
reiner Metalle nach verschiedenen Beobachtern der Fall
ist, muB daher fur das kaltgehartete Metall einen groReren

flbso/ufe Temperatur

Abbildung 1. Beziehung zwischen Brinellhdrte und
Temperatur fiir handelsreines Kupfer und Silber.

Temperaturkoeffizienten haben als fiir das ausgeglihte.
Messungen der Verfasser an Kupfer und Silber bestatigen
dies (Abb. 1). Gerade Linien durch die unterhalb der
Rekristallisationstemperatur beobachteten Werte schnei-
den sich; wahrend diejenigen der ausgegliihten Metalle
auf den Schmelzpunkt als Nullwert zustreben, endigen

Albso/ute Temperatur -J-

Abbildung 2. Beziehung zwischen Brinellhdarte und Temperatur
fur eine Kupferlegiernng.

diejenigen der kaltbearbeiteten Metalle bei tieferer

Temperatur.

Fir die Aenderung des spezifischen Widerstandes p
durch Kaltbearbeitung gilt
p e« = konst.,
wobei a den Temperaturkoeffizienten des spezifischen
Wi iderstandes bedeutet, ein Gesetz, das vonM attbiessen
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urspringlich fir die Mischkristallbildung aufgestellt
und von GeiB und van Liemptl) auf die Kaltbearbei-
tung ausgedehnt wurde. Dieses Gesetz 1aBt sich auch so
ausdriicken, daB der spezifische Widerstand eines Metalles
durch Kaltbearbeitung um einen von der Temperatur
unabhéngigen Zusatzwiderstand erhéht erscheint. Nach
den Verfassern kann dieses Verhalten durch eine von der
Temperatur unabhdngige Bindung von Elektronen er-
klart werden, wahrend eine mechanische Atomgitter-
storung wahrscheinlich zu einem von der Temperatur
abhéngigen Zusatzwiderstand fihren wirde.

Beziiglich der sonstigen Eigenschaften liegen nur
einzelne Beobachtungen vor. DafR durch Kaltbearbeitung
die spezifische Wéarme zunimmt und die Warmeleit-
fahigkeit abnimmt, glauben die Verfasser mit ihrer
Theorie erklaren zu koénnen. Die Farbe gewisser Gold-
Silber- und Gold-Silber-Kupfer-Legierungen verschiebt
sich nach Tammann durch Kaltbearbeitung nach dem
violetten Ende des Spektrums zu, d. h. die &uBeren
Elektronen werden fester gebunden. Die kleine Volumen-
zunahme bei Kaltbearbeitung entspricht der VergréfRerung
des Atomabstandes bei der Bildung der Pseudomolekdile.

Diethermische Héartung, soweit sie auf die disperse
Verteilung eines zweiten Metalls oder einer metallischen
Verbindung in der Grundmasse eines Metalles zuriick-
gefuhrt wird, wird ja bekanntlich durch Gleitflachen-
blockierung, erklart. Bei sehr feiner Verteilung macht
sich nach den Verfassern als zweite Ursache der Harte
noch die Bildung von Pseudomolekiilen zwischen Grund-
masse und Einlagerungen bemerkbar. Diese Molekile
sind im Gegensatz zu den durch Kalthartung entstan-
denen temperaturbestdndig und vermindern daher den
Temperaturkoeffizienten der Hé&rte gegenliber dem
geglihten Metall. Schaubildlich dargestellte Messungs-
ergebnisse an gehdrteten Kupfer- und Silberlegierungen
werden als Bestatigung angefiihrt; erstere gibt Abb. 2
wieder. Eine Bleilegierung zeigte andere Verhdltnisse.

Von einer allgemeinen Hartungstheorie kann man
auf Grund der kurzen Ausfiihrungen der Verfasser lber
Dispersionshartung nicht sprechen; im wesentlichen liegt
eine Kalthartungstheorie vor. Die Verfasser sagen selbst,
daB ihre Theorie manchen physikalischen Einwdanden
ausgesetzt sei (wozu auch logische Schwierigkeiten
kommen. D. Ber.); sie glauben aber, daR sie sich der
allgemeinen Theorie des metallischen Zustandes in deren
Entwicklung werde anpassen kdnnen.

Erwédhnt sei die umfangreiche Anfihrung von
Quellen, wobei das deutschsprachliche Schrifttum
besonders stark vertreten ist. H. Schottky.

P aten tberich:t

Deutsche Patentanmeldungen?.
(Patentblatt Nr. 34 vom 25. August 1927.)

KIl. 7a, Gr. 3, O 15763. WalzVorrichtung fiir Walz-
gut mit unterschnittenen Profilen. Hermann Oberschulte,
Essen, Semperstr. 1

KIl. 7a, Gr. 23, A 47 770. Vorrichtung zum Heben
und Senken der Mittelwalze von Triowalzwerken. Engel-
hardt Achenbach sel. S6hne, G. m. b. H., Buschhitten,
Kr. Siegen i. W.

Kl. 7a, Gr. 24, D 52 316.
fuhrrollgang fiir Pilgerschrittwalzwerke.
Duisburg.

KI. 7a, Gr. 27, K 98 582. Schleppwagen fur Walz-
werke. Kalker Maschinenfabrik, A.-G., Kdln-Kalk.

Kl. 7c, Gr. 21, H 96 452; Zus. z. Pat. 388 871. Ver-
fahren zur Verbindung von Rohren u. dgl. Metallbank
und Metallurgische Gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.,
Bockenheimer Anlage 45.

KIl. 10a, Gr. 11, 0 15437. Fdlleinrichtung. Dr.
C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

Heb- und senkbarer Ab-
Demag, A.-G.,

') Z. anorg. Chem. 143 (1925) S. 260.

2 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Patentbericht.
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KI. 10a, Gr. 13, K 90 503. Verfahren zur Verkokung
von kohlenstoffhaltigen Stoffen, z. B. Kohle, unter
gleichzeitiger Erzeugung von Wassergas. The Kodppers
Company, Pittsburgh, Pennsylvanien (V. St. A)).

KI. 10 a, Gr. 22, F 55 837. Anlage zum Trocknen und
Vorwarmen von Kokskohle. Heinrich Frohnhé&user,
Dortmund, Hohensyburgstr. 69.

KI. 139, Gr. 3, R 60075. Verfahren und Einrich-
tungen zur Erzeugung von Dampf. ®l.="ng. Johannes
Ruths, Diursholm (Schweden).

KI. 18¢, Gr. 1, R 62574; mit Zus.-Anm. R 62 855.
Verfahren zum Erhitzen von im Einsatz behandelten
Stahlstiicken aus Kohlenstoffstahl héherer Festigkeit im
Blei- oder Metallbad zwecks darauffolgender Hértung.
Rheinische Metallwaaren- u. Maschinenfabrik, Dusseldorf-
Derendorf.

KI. 31a, Gr.2, Sch 78 144. Um eine wagerechte Achse
verdrehbarer Schmelzofen, Karl Schmidt, G. m. b. H.,
Neckarsulm.

KI. 31 ¢, Gr. 18, M 95 683. Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung von Hohlkdrpern, Rohren u. dgl. mit
hohlen Abzweigungen nach dem SchleuderguRverfahren.
Moir Buchanan Centrifugal Processes Limited und Colin
McGregor Ure, Glasgow (Schottl.).

KI. 40 a, Gr. 6, R 61 357. Kanalofen. Sigrid Ramén,
geb. Jansson, Ake Ramén, Arthur Ramén, Torsten Ramén
und Hjordis Ramén, Stockholm.

KIl. 40a, Gr. 32, R 65902. Gewinnung wertvoller
Bestandteile, die in den nach der chlorierenden Rostung
von Kiesabbrédnden aus diesen hergestellten Laugen ent-
halten sind. Reymersholms Gamla Industri Aktiebolag,
Helsingborg (Schweden).

KI. 80 b, Gr. 8, H 104 789. Verfahren zur Herstellung
von Siliziumkarbid enthaltenden feuerfesten Ziegeln und
Massen. Hdégands-Billesholms Aktiebolag, Hdganés
(Schweden).

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 34 vom 25. August 1927.)

KI. 7a, Nr. 1000 514. Kuhlbett mit Abfuhrrollgang
bei Walzwerksanlagen. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G.,
Magdeburg-Buckau, Marienstr. 20.

KI. 7a, Nr. 1000 633. Haspelantrieb fir Umkehr-
walzwerke. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magde-
burg-Buckau, Marienstr. 20.

KI. 40 a, Nr. 1000 319. Beschickungsvorrichtung fir
mechanische Rostéfen. Metallbank und Metallurgische
Gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer
Anlage 45.

Deutsche Reichspatente.

KI. 241, Gr. 7, Nr. 441 869, vom 27. Marz 1924;
ausgegeben am 14. Mérz 1927. Allgemeine Elektri-
citdts-Gesellschaft in Berlin. (Erfinder: Heinrich
Treitel in Berlin-Charlottenburg.) Schutzvorrichtung fur
die  Wandungen
von Feuerungsan-
lagen, insbesondere
Kohlenstaubfeue-
rungen.

An den der ho-
hen Flammentem-
peratur am mei-
sten ausgesetzten
Stellen des Feuerraumes sind Behélter a aus sehr hohe
Temperaturen aushaltendem nicht oxydierbarem Metall,
z. B. Alitmaterial, angeordnet, welche die an sich be-
kannten Kihlrohre b eingebettet in einer die Warme gut
leitenden Masse c enthalten.

Kl. 7a, Gr. 18, Nr. 442 254, vom 7. Maéarz 1924;
ausgegeben am 26. Marz 1927. Schwed. Prioritat
vom 14. Marz 1923. Aktiebolaget Svenska Kul-
lagerfabriken in Gadteborg, Schweden. Walz-
werkslagerung mit in selbst einstellenden Walzlagern ge-
lagerten Walzen.

Das Gehduse des einen als selbsteinstellendes oder
Pendellager ausgebildeten Zapfenlagers wird im Stander
wéhrend des Betriebes feststehend angeordnet, wéhrend
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das Gehduse des anderen Lagers in axialer Richtung
frei beweglich angeordnet ist.

Kl. 7a, Gr. 14, Nr. 440 654,

| iii! vom 8. Januar 1926; ausgegeben
n am 10. Juni 1927. Mannesmann-

M rohren-Werke in Dusseldorf.
%1 Verfahren zum Walzen von Rohren.

Der gelochte Block geht, nach-
dem er im Blockwalzwerk a und
Vorwalzwerk b zu einer Luppe
ausgewalzt ist, dber den Roll-
gang ¢ in das Reduzierwalzwerk
d, dann Uber den Rollgang e zur
Sége f, und von dort wandern
die einzelnen Lé&ngen in den
Nachwéarmofen g und von da zu

\ den einzelnen Geriisten der Fertig-
straBe h. Durch die Einschal-

) tung des Reduzierwalzwerks ist
man in der Lage, die Zahl der
Stiche im Fertigwalzwerk bedeutend
herabzusetzen.

3%z o

111 loijje
Kl. 7a, Gr. 27, Nr. 442 219, vom 3. Januar 1925;

ausgegeben am 26. Marz 1927. Demag, Akt.-Ges.,
in Duisburg. Walzwerk mit Hebetischanlage.

Bei Walzwerken, bei denen die Stdnder a des Walzen-
gerustes in der Walzrichtung breiter sind als die Durch-
messer der Arbeitswalzen d, wird das Herausbringen
eines Hebetisches b mit Rollen ¢ von derselben Léange
wie die Arbeitswalzen bis nahe an letztere heran dadurch
erreicht, dal die Walzenstdnder nach auBen hin ent-
sprechend ausgekropft sind, so daf sie einen beispiels-
weise Z-formigen Querschnitt erhalten.

KI. 241, Gr. 7, Nr. 442 554,
vom 14. Januar 1926; ausgege-
benam 19. April 1927. W ilhelm
Vedder in Essen, Ruhr.
Schutzvorrichtung fur die Wande
von Feuerungen, inshesondere
Kohlenstaubfeuerungen, bestehend
aus Kihlwasser filhrenden Hohl-
korpern.

Die Hohlkdrper b sind an

einer oder mehreren Waénden
des Feuerraums a beweglich
angeordnet.

KI. 7a, Gr. 17, Nr. 442 883,
vom 5. Januar 1926; ausgegeben
am 12. April 1927. Zusatz zum
Patent415 619. Ewald Rdber
in Dusseldorf. Vorrichtung
zum Vorholen des Werkstiickes
bei Pilgerschrittwalzwerken.

Die Vorholbewegung erfolgt
durch eine mittels eines beweg-
lichen Druckkdrpers a ver-
schiebbare Flissigkeitsséule, wo-
bei die Geschwindigkeit der Vor-
holbewegung durch den auf die
Flussigkeitssaule ausgelbten

Bruck genau geregelt wird. Dadurch nun, da der Druck-
korper a mit einem Ansatz b o. dgl. versehen ist, der
gegen Ende der Druckbewegung in den Verbindungs-
kanal ¢ zwischen dem Druckzylinder d und dem Arbeits-
zylinder e eingreift, wird eine Drosselung der Flussigkeit
hervorgerufen und der Druck verringert.

Patentbericht.
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Kl. 7a, Gr. 27, Nr. 442 605, vom 25. Marz 1926;
ausgegeben am 5. April 1927. Demag, Akt.-Ges., in
Duisburg. Bandpresse an Kaltwalzwerken.

Die auf das Werkstick einwirkenden Bremsmittel
(PreBplatte u. dgl.) sind derart angeordnet und ausge-
bildet, da sie zur Verhinderung des Verlaufens des Ban-
des wahlweise einseitig mit stdrkerem Druck auf die-
aus der Mittelachse des Werkstiickes in der Walzrichtung
nach aufen verlaufende Bandseite einwirken kénnen,
und zwar unter gleichzeitiger Verminderung der Bremsung
auf der der Verlaufseite abgekehrten Bandseite.

Kl. 24 1 Gr. 4, Nr. 442 669, vom 27. April 1924; aus-
gegeben am 2. April 1927. Gelsenkirchener Berg-
werks-Akt.-Ges. und
Emil Opderbeck in
Gelsenkirchen. Speise-
vorrichtung fiir Brenn-
staubfeuerungen mit Uber
einem siebartig durch-
brochenen Behalterboden
angeordnetem Rihrwerk.

In dem zweckmaRig
zylindrischen Behélter a
sind Kugeln b o. dgl
untergebracht, die durch
das umlaufende Ruhrwerk in Bewegung gehalten werden.
Dadurch wird eine feine Verteilung und gute Durch-
mischung des Staubes mit der Verbrennungsluft erreicht.

Kl. 7a, Gr. 18, Nr. 442 884, vom 3. Dezember 1924;:
ausgegeben am 9. April 1927. Zusatz zum Patent 427 939.
S. K. F. Norma, G. m. b. H., und ®i})i.»Qng. Helmut
von Bezold in Berlin. Lagerung von Walzwerks-
walzen in Stutzrollen.

Der Walzenstdnder wird derart geschlossen ausge-
fuhrt, daR die beiden Seitenstdnder als Geh&use ausge-
bildet sind, in denen s&mtliche Wélzlager, Losrollen und
Zapfen in einem geschlossenen Raum untergebracht
sind, der nach auBen vollkommen abgedichtet ist und als
Schmierraum fiir samtliche laufenden Teile dienen kann,

KI. 7a, Gr. 23, Nr. 442 885,
vom 24. Juli 1925; ausgege-

ben am 11. April 1927.
Schloemann, Akt.-Ges.,
in Diusseldorf. Stellvor-

richtung fiir die Oberwalze an
Walzwerken.

Die Oberwalze a nebst Ein-
baustiick b, die Anstellspin-
dek ¢ und die Anstellmutter
d sind im Gerist e eingebaut.
Die Ansteilspindel cist durch
eineAusdehnungskuppelnabe
f mit einer Kuppelmuffe g
verbunden, die sich beiihrer
Drehung mit ihrem Innen-
gewinde auf eine auf dem Ge-
rist fetstehende, sich nicht
drehende Spindel h auf- und
niederschraubt und mit den
Gewichten der Oberwalze
und des Einbaustickes be-
lastet ist.

KL 7a, Gr. 15, Nr. 443 059, vom 1. Juni 1924;
ausgegeben am 13. April 1927. John Alexander
Katzenmeyer in Ellwood City, V. St. A. Walz-
werk.

Das Walzwerk besteht aus einer Anzahl hinterein-
ander liegender Walzensétze a bis ¢, deren jeder vonein-
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ander unabhangig bewegte Walzenglieder (Walzen,
Rollen o. dgl.) besitzt. Vor dem ersten Walzensatz a
sind sich drehende Scheiben d angeordnet, die schrég
zur Achse des Arbeitsstiickes liegen und auf entgegen-
gesetzte Seiten des Arbeitsstiickes eingreifen, um so dem
Arbeitsstiick eine von dem EinfluB der eigentlichen
Arbeitswalzen unabhéngige Dreh- und Vorschubbewegung
zu erteilen.

Kl. 7a, Gr. 22, Nr. 443160, vom 11. Februar 1926;

ausgegeben am 22. April 1927. Sundwiger Eisen-
hitte, Maschinenbau-Akt.-Ges., in Sundwig,
Motor Kr. Iserlohn. (Erfinder:

Ernst Neuhaus in Sundwig,
Kr. Iserlohn.) Vorgelege fiir
Umkehrwalzwerke.

Die Umkehrzwischenwelle
b ist zwischen der die
Schaltkupplungen  tragen-
den Hauptvorgelegewelle ¢
und der Hauptwelle a des
Walzwerks angeordnet, wo-
bei die zu beiden Seiten eines
auf der Hauptvorgelegewelle
,c sitzenden und sich um sie frei bewegenden Zahnrades d
angebrachten Kupplungen durch Einriickhebel so ver-
bunden sind, daR nur die eine oder die andere Kupplung

Statistische«.

eingerickt werden kann.

KI. 7b, Gr. 5, Nr. 443 168, vom 14. Oktober 1925;
ausgegeben am 22. April 1927.

Abteilung
burg-Hochfeld.

Niederrheinische
Vorrichtung

Hitte in

Draht beim Aufwickeln auf Garrethaspeln.

Eisenwerk Kraft,
Duis-
zum Abschrecken von

47. Jahrg. Nr. 35.

Der Draht wird in einem durch einen beweglichen
Boden verschlossenen Behalter, der unter Wasser gesetzt
wird, aufgehaspelt. Das Oeffnen und Schliefen der
VerschluBkappe kann durch das Auf- und Niedergehen
des Wickelkdrpers bewirkt werden. 7

K1.241, Gr.6, Nr.443358,
vom30.Novemberl924; aus-
gegeben am 27. April 1927.

2)ipi.*3ng. Klaus Thor-
maehlen in Herdecke,
Ruhr. Kohlenstaubfeuerung

mit einer dem Verbrennungs-
raum vorgelagerten Trocken-
und Zundkammer.

In der Trocken- und
Zindkammer wird ein Teil
der Brenngase des Brenn-
stoff-Luft-Kegels dessenStro-

mungsrichtung entgegen
regelbar abgeleitet, indem sie
durch den mittels der Drossel -
klappe a o. dgl. regelbaren Schlitz ¢ in den Heizraum b
gefuhrt werden.

KI. 24e, Gr. 13, Nr. 445 334, vom 29. April 1925;
ausgegeben am 8. Juni 1927- Ernst Mahlkuch in
Greifenmihle, Post Klitzow, Pommern. Saug-

gasanlage, bei der Teer als Nebenerzeugnis abféllt.

Der ablaufende Teer flieRt kontinuierlich (ber eine
von den Motorabgasen beheizte Destillationseinrichtung,
und die entstehenden leichteren Destillationsgase werden
unmittelbar von dem Motor angesaugt, die schweren
aber abgeschieden.

Statistisches.

Kohlenforderung des Deutschen Reiches im Monat Juli 19271).

Juli 1927
PreR-
Erhebungsbezirke Stein- Braun- i Koks kc;f:]l:n
kohlen kohlen Stein-
kohlen
t t 1 t t
Oberbergamtsbezirk :
Breslau, Niederschlesien 464 747 802 460 76088 16 871
" Oberschlesien . 1661 442 — 97 053 22 836
Halle 4 894 4) 5583 499 — 4588
Clausthal .. 44 670 180 043 8404 8823
Dortmund . . . . . 2) 9 301 546 — 2201 522 02 6 671
Bonn (ohne Saargebiet) . 3) 839124 3645133 217998 /@7 019
PreuBen (ohne Saargebiet) . 12316 423 10211 135 2601 065 356 808
Vorjahr 12728 555 9581 871 2021 663 401 247
Berginspektionsbezirk:
Minchen.. — 91 966 — —
Bayreuth.. — 48 727 — —
Arnberg — 53 805 — —
Zweibricken. 116 — — —
Bayern (ohne Saargebiet). 116 194 498 _ _
Vorjahr 2 702 175 306 — 1628
Bergamtsbezirk:
Zwickau 149 315 — 18 936 2449
Stollberg i. E . 135 736 — — 1985
Dresden (rechtselbisch). . 23 594 156 042 — 551
Leipzig (linkselbisch) — 679 330 — —
Sachsen... 308 645 835372 18 936 4985
Vorjahr.. 333 639 799 113 14 254 7286
Baden — — - 37 664
Thiringen.. — 462 601 — —
Hessen.. — 34 505 — 7423
Brauuschweig. — 270 757 — —
— 79 741 - -
Uebriges Deutschlan 10 052 — 38 201 1779
Deutsches Reich (ohne Saar-
gebiet 12635236 12088 609 2658 202 408 659
Deutsches Reich (ohne Saar-
gebiet): 1926 .....cooe..e.. 13074 085 11481 767 2061 425 459 585
Deutsches Reich (jetziger Ge-
bietsumfang ohne Saar-
gebiet): 1913 ... 12574 623 7508 542 2490 789 196 812
Deutsches Reich (alter Ge-
bietsumfang): 1913 17198013 7508 542 2 727 079 524 140

X Nach ,Reichsanzeiger”
Ruhrgebiet linksrheinisch 426 955 t.

aus den Vormonaten.

Nr. 199 vom 9. August 1927. 2) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 9 255 415 t.
*) Davon aus Gruben links der Elbe 3 153 574 t.

Januar bis Juli 1927
PreRkohlen . PreRkohlen PreBkohlen
Stein- Braun- .
aus Braun- Kohl Kohl Koks aus Stein- aus Braun-
kohlen onten onlen kohlen kohlen

t t t t t t
186 892 3351 632 5565 941 529 629 112 193 1283 208
— 10 858 485 — 670 531 184 817 —

1481 363 33 280 6)39311 324 — 28 771 10099 343

16 869 334042 1174905 58 129 64 273 111 288
— 65 870 052 — 15120 098 1968 337 —
882491 5779709 24851624 1440 904 259 390 5904 620

2567 615 86227 200 6)70903 794 17819 291 2617 781 17 398 459
2419 126 76402 724 64436 220 13 U30 702 2710 249 15776 491
— — 664 858 — — —
3013 325 784 — —
— 352 546 — —
— 663 — — — _

. 3676 1343188 _ — .

12 810 20 113 1181483 — 5339 81 288
— 1119 385 — 136 387 16 292 —

— 1064 380 — — 11 572 —
17 515 204 226 1143 977 — 2494 116 940
246 097 — 5149 001 — — 1713 151
263 612 2387 991 6292 978 136 387 30358 1830091
241 683 2330011 5668 342 104 089 45594 1639 523
— - — _ 234 971 —
5) 224998 — 3674546 _ — 5) 1561 552
441 — 6) 247 309 _ 6) 51426 6) 2872
55 895 — 1S0U 555 _ — 349 710
5 820 — 606 887 — — 47 202

— 73 585 — 248 478 11 403 —
3118381 88692 452 «)84 878257 18 204156 6) 2 945 939 6)21 189 886
2942029 78820171 77691541 11198042 3056 119 19279678
1905921 82453 165 49408 700 17120 418 3230429 12209 736
1905 921 110 776 039 49 408 700 18 671 317 3403 124 12209 736

3) Davon
3) EinschlieRlich Bayern. «) EinschlieBlich der Berichtigungen
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Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Juli 1927.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-Nummern
der ,llonatl. Nachweise (ber den auswartigen Handel Deutsch-
lands“ an.

EiSENerze (237 €) oo 1
Manganerze (237 h )
Eisen- oder manganhaltige  Gasreinigungsmasse;
Schlacken; Kiesabbrande (237 r)...cccovveviiveennas

Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) .ccovvncvrinenene.
Steinkohlen, Anthrazit, unbearb. Kennelkohle (238 a)
Braunkohlen (238 b )
Koks (238 d ) .covevieniinen

Steinko'.ilenbriketts (238 e )
Braunkohlenbriketts, auch NaRprefsteine (238 f)

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 813 b)
Darunter:

1RONEISEN (777 @) o

Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel,
-wolfram und andere nicht schmiedbare Eisen-
legierungen (777 D) e

Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842;843a,b)

Rohren und Réhrenformsticke aus nicht schmiedbarem
GuB, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b). . .

Walzen aus nicht schmiedb. GuR, desgl. [780A A’ A2]

Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied-
barem GuR [782 a; 783 al), b1), c1), dD]..cccccovvrrrnnee.

Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht
schmiedb. GuB (780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h)

Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen;
vorgew. Bloécke; Platinen; Knippel; Tiegelstahl in
BIOCKEN (784) ottt

Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 A1, Az, BI ..

Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c)

Blech: abgeschliff., lackiert, poliert, gebrdunt usw. (787)

Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a )

Verzinkte Bleche (788 D ) .o

Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b)

Andere Bleche (788 c; 790)

Draht,gewalzt od. gezog.,verzinkt usw. (791 a,

Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenform-
stlicke (793 @, D) i

Andere Rohren, gewalzt od. gezogen (794 a, b; 795a, b)

Eisenbahnschienen usw.; StraRenbahnschienen; Eisen-
bahnschwell.; Eisenbahnlasch.; -unterlagsplatt.(796)

Eisenbahnachseh, -radeisen, -réder, -radsatze (797)

Schmiedbarer Guf; Schmiedestiicke usw.; Maschinen-
teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen
[798 &, b, c, d, e; 799 al), b1, c1), d1), e, f].

Briicken- u. Eisenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b)

Dampfkessel u. Dampffésser aus schmiedb. Eisen sowie
zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u.
and. Behdlt. Rohrenverbindungsstiicke, Hahne, Ven-
tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 805).

Anker, Schraubstdcke, Ambosse, Sperrhdrner, Brech-
eisen ;H&mmer; Kloben und Rollen zu Flaschenziigen;
Winden usw. (806 a, b; 807 ) i

JLandwirtschaftl. Gerate (808 a, b; 809; 810: 816 a, b)

Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegevorrichtun-
gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b;
815a, b, c; 816 ¢, d; 817; 818; 819)..... . .

Eisenbahnoberbauzeug (820a) ...

Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b)...

Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufmsen usw.
(820 b, €; 825 €) i

Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.
(822; 823) . . .

Eisenbahnwasenfedern, and. Wagenfedern (824 a, b)

Drahtseile, Drahtlitzen (825 @) ...ccocvivviiiciicceiiiees

Andere Drahtwaren (825 b, o, d; 826 b)..

Drahtstifte (Huf- u. sonst. Nagel) (825 f, g; 826 a; 827)

Haus- und Kiichengerédte (828 d, e, f)

Ketten usw. (829 @, b ) v

Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832
833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841)

Maschinen (892 biS 906 ) .ccccvvvveerireiesreee s

1) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.
XXXV.,,

Bin fuhr
Juli 1927 Jan.-Juli 1927
t
1711 395 9773 760
56 247 236 779
64 177 462 629
76 934 518 434
444 291 2876 780
180 229 1322 295
12 044 75 945
313 2 762
10 454 80 231
253 215 1501 917
25 378 125 799
607 1638
61 205 318 960
6 657 39 318
136 604
655 3884
427 3501
36 180 237 410
76 235 473 871
7 893 49 965
17 109
2 172 12 516
227 1827
207 2512
38 519
10 715 67 722
28 88
2 249 7 306
16 248 121 532
69 377
2 529 12 050
267 2 694
194 1100
34 308
62 643
140 1020
1054 6 785
81 179
198 1304
137 374
571 1924
50 388
59 1432
60 332
19 125
15 111
402 1690
5 659 27 846

Ausfuhr
Juli 1997 Jan.-Juli 1927

t t
16 102 99 057
81 307
24 321 155 233
2 948 11 076
2 401 116 16 495 347
1863 14 997
676 461 4940 093
81 391 472 475
189 393 875 385
352 756 2 786 835
24 465 227 799
5 145 27 846
6 791 179 175
5 636 48 992
1150 10 017
159 1315
11 268 64 596
19 470 214 683
78 863 527 370
35 532 309 763
46 383
2 493 17 931
2 038 14 675
933 5693
434 3 356
33 327 245 466
406 2 637
17 495 174 497
35 946 206 462
4 641 35 261
18 618 118 963
4 305 37 377
5 960 37 102
659 3 961
3072 25 985
3314 21 892
946 6 536
503 4 240
2 877 21 947
206 1200
746 5095
1210 8 561
7299 59 873
4 090 29 646
2 700 18 136
737 5 552
9 276 62 852
39 642 253 214

186
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Die Roheisen- und Rohstahlgewinnung des Saargehietes
im Monat Juni 19271).

Roheisengewinnung:

GieRerej- GuBwaren Lo Roheisen
roheisen = SCMMel (bas. Ver- insgesamt
zung fahren;
t t t t

Juni 1927 17 934 131 165 149 099
Juni 1926 17 131 116 335 133 466

Januar bis Juni
1927 107 592 772 271 879 863

Januar bis Juni
1926 91 674 685 864 777 538

Rohstahlgewinnung
T:tzr:las- Rohstahl
Roh- 2 Ao ins-
blocke
Rohblocke
to ot
Juni 1927 118 436 455 1032 156 237
Juni 1926 101 992 552 856 136 896
Januar bis
Juni 1927 710 585 222 161 2759 5095 940 600
Januar bis

Juni 1926 611 816 208 517 2932 4690 827 955

Stand der Hochofen

6 1o In Re- Zum An- Lei-
i 0. paratur blasen f:mgg:n
| ! befind- fertig- "
Y eg €7 Ciien stehend 1n 24 st
t
Dezember 1925 30 23 1 4 2 5325
Dezember 1926 30 26 - 2 2 5525
Mai 1927 30 27 - 1 2 5625
Juni 1927 30 27 _— 1 2 5625

GroR3britanniens Eisenerzférderung im vierten Viertel-
jahr 1926.

Nach den Ermittlungen der britischen Bergbau-

Verwaltung stellte sich die Eisenerzforderung Grof-

britanniens im vierten Vierteljahr 1926 wie folgt2).

4. Vierteljahr 1926

Durch-
Bezeichnung izi‘;?t' schnitt- Wert Zahlder
- licher . af-
der Erze g gieen.  ins- jet zu bt?;ctgﬁf
int zu gehalt gesamt 1016 K3 parsonen
1000 kg in % in £ 8 d
Westkisten-Hamatit 45675 54 48056 211 1671
Jurassischer Eisen-
Stein s 222376 28 59 986 55 4723
Blackband“  und
Toneisenstein . 17 601 31 12 578 _ 437
Andere Eisenerze . 930 — — 70
Insgesamt 286 582 120 620 6 901
Dagegen
3. Vierteljahr 1926. 130 998 69 441 2834
2. Vierteljahr 1926. 1113 191 311 899 11 782
1. Vierteljahr 1926. 2624 539 744 664 12 090
Insgesamt 1926 4 155 310 1246 624 33 607

Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im ersten Halbjahr 1927.

Nach den amtlichen Erhebungen des &sterreichischen
Bundesministeriums fiir Handel und Verkehr betrug der
Gesamtbezug Oesterreichs an mineralischen

1) Nach Mitteilungen der Fachgruppe der Eisen
schaffenden Industrie des Saargebietes.
2) Iron Coal Trades Rev. 115 (1927) S. 99.

Statistisches.
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Brennstoffen im ersten Halbjahr 1927 4 038 759 t, und
zwar 2 160 707 t Steinkohle (gegen den gleichen Zeit-
raum 1926 + 83 824), 1630 038 t Braunkohle (-4-16587)
und 248 014 t Koks (—7 488). Der Gesamtverbrauch
ist somit gegen das Vorjahr um 92 923 t gestiegen. An
diesen Lieferungen war das Inland mit 1509 349 t und das
Ausland mit 2 529 410 t beteiligt. Das Verhéltnis zwischen
Inlands- und Auslandslieferungen stellt sich demnach auf
rd. 37,5 zu 62,5 und hat sich gegeniiber dem Vorjahr nicht
veréndert.

Nach ihrer Herkunft gliederten sich die Lieferungen
in den einzelnen Monaten:

Jan. Febr.  Marz  April Mai Juni

in Tonnen zu 1000 kg

Steinkohle.
Inland.... 13 557 12 893 14 306 11 782 11 611 11 268
Ausland.... 586 479 355 734 288 983 281 933 284 057 288 104
und zwar
Poln.-Oberschles. 326 204 196 596 137 674 136 343 144 697 152 164
Tschechoslowakei . 153 226 104 375 101 531 105 121 97 617 97 209
Dombrowa-Revier. 65 478 22 849 21 658 14 723 17 526 17 426
Ruhrgebiet . . . 19947 15355 16 971 14 972 13493 13 749
Deutsch-Oberschl. 20410 15682 9762 9590 8617 6538
Sonstige Lénder . 1218 877 1387 1184 2107 1016

Braunkohle.

Inland 263 259 254 725 260 260 214 283 230 675 210 73U
Ausland 40 963 31 144 32 669 29 485 31626 30 219
hiervon
Tschechoslowakei . 27 048 18 627 22 471 19 406 19 640 17 113
Koks.
Alles aus dem Aus-
lande ..o 46 578 40 530 44 375 36 972 38 110 41 449
und zwar
Tschechoslowakei . 32 396 31106 34 734 31 192 22 725 22 388
Ruhrgebiet 2487 1074 1367 1850 11 183 12 686
Poln.-Oberschles. . 4277 2993 3391 1675 1678 1953
Sonstige Lander . 7418 5357 4883 2285 2524 4442

Die Kokslieferungen aus dem Ruhrgebiet, die sich
Ende des Vorjahres stark verringerten, wurden im Mai
1927 wieder in verstdrktem MaRe aufgenommen und dirf-
ten sich durch das Uebereinkommen zwischen den Ver-
einigten Stahlwerken, A.-G., und der Oesterreichisch-
Alpinen Montangesellschaft — westfalischen Koks gegen
steirische Erze zu tauschen — noch steigern. Der ent-
sprechende Ausfall wird bei den tschechoslowakischen
Kokslieferungen bemerkbar.

Die &sterreichische Kohlenférderung belief sich im
ersten Halbjahr 1927 auf 82 435t Steinkohle und 14601451
Braunkohle, gegeniiber 81 188 bzw. 1506 925 t im gleichen
Zeitrdume 1926.

Der Gesamtverbrauch Oesterreichs verteilte sich auf
die einzelnen Wirtschaftszweige: Verkehrsanstalten870614,
Gas-, Wasser- und Elektrizitatswerke 684 650, Hausbrand
und Kleingewerbe 781 817 und Industrie 1701678 t.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten
Staaten im Juli 19271).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
hatte im Monat Juli eine Abnahme um insgesamt 147 803 t
und arbeitstdglich um 8143 t oder 7,8 % zu verzeichnen.
Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochéfen nahm im
Berichtsmonat um 8 ab; insgesamt waren 190 von 362
vorhandenen Hochofen oder 52,5 % im Betrieb. Im ein-
zelnen stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit
der des Vormonats, wie folgt:

Juni 19272) Juli 1927
(in t zu 1000 kg)
1. Gesamterzeugung............... 3 139 162 2 991 359
darunter Ferromangan und
Spiegeleisen 52 963 48 483
Arbeitstagliche Erzeugung . 104 639 96 496
2. Anteil der Stahlwerksgesell-
schaften . 2 413 465 2 253 169
3. Zahl der Hochdfen... 362 362
davon im Feuer 198 190

Die Stahlerzeugung ging im Berichtsmonat gegen-
Uber dem Vormonat weiter um 294 349 t oder 8,4 % zu-
riick; sie war kleiner als in irgendeinem Monat seit Juli

1) Nach Iron Trade Rev. 81 (1927) S. 286 u. 354.
2) Berichtigte Zahlen.
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1925. Nach den Berichten der dem ,American Iron and
Steel Institute“ angeschlossenen Gesellschaften, die
95,40 (1926 95,01) % der gesamten amerikanischen Roh-
stahlerzeugung vertreten, wurden im Juli von diesen
Gesellschaften 3080 652 t Rohstahl hergestellt gegen
3361460 t im Vormonat. Die Gesamterzeugung der
Vereinigten Staaten ist auf 3229 195 t zu schatzen,
gegen 3523 544 t im Vormonat und betrdgt damit etwa
78 (i. V. 82) % der Leistungsfahigkeit der Stahlwerke.
Die arbeitstagliche Leistung betrug bei 25 Arbeitstagen
(26 im Vormonat) 129 168 t gegen 135521 t im Vormonat.

Im Juli 1927, verglichen mit dem vorhergehenden
Monat und den einzelnen Monaten des Jahres 1926,
wurden folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dem ,,American Iron and Steel

Institute” angeschlossene Ge- Geschatzte Leistung

Seilschaften  (95.40 [1926: samtlicher Stahlwerks-
95,01] % der Kohstahlerzeu- gesellschaften
gung)
1926 1927 1926 1927
(in t zu 1000 kg)

Januar. 3984948 3644314 4198 325 3820 035
Februar . 3650 161 3665 152 3845612 3841 878
Méarz 4309 366 4360808 4540 115 4571 077
April 3959478 3968990 4171 492 4 160 367
Mai . 3788098 3891 781 3990827 4079 435
Juni . 3601 077 1)3 361 460 3793 899 3)3523 544
Juli . . 3505451 3080652 3693 153 3229 195
August. 3844 880 — 4050 757 -
September . 3773920 — 3975 997 —
Oktober . . 3929 337 - 4139 737 -
November . 3573 680 - 3765 036 -
Dezember 3333 537 - 3522 234 -

Wirtschaftliche Rundschau.

Verein fur die Interessen der Rheinischen Braun-
kohlen-Industrie, e. V., Kéln. — Nach dem Bericht lber
das Geschaftsjahr 1926 betrug die Braunkohlenfdérde-
rung der Welt im Berichtsjahre nach den bisher vor-
liegenden noch nicht ganz vollstandigen Ergebnissen
178,8 Mill. t, hat sich also gegeniber dem Vorjahre
(177,9 Mill. t) nur um 0,9 Mill. t, dagegen im Vergleich mit
dem letzten Friedensjahre (125,0 Mill. t im Jahre 1913)
recht beachtlich vermehrt. Der Menge nach hat Deutsch-
land wiederum tiberragenden Anteil an der Weltférderung;
an zweiter Stelle steht die Tschechoslowakei, dann folgen
Ungarn und Oesterreich, wahrend die Férderung aller
tbrigen Lander nur untergeordnete Bedeutung hat. Die
Gesamtférderung Deutschlands an Braunkohlen st
gegeniiber dem Vorjahre (139,8 Mill. t 1925) im Berichts-
jahre (139,9 Mill. t 1926) nur ganz unerheblich gestiegen;
aber ein Vergleich mit dem letzten Friedensjahr (87,2 Mill.t
im Jahre 1913) zeigt, daR die Mehrférderung der Welt
an Braunkohlen fast ganz allein auf Deutschland entfallt.
Naturgemé&R erfuhr auch der deutsche Braunkohlenberg-
bau eine nicht unwesentliche Belebung durch den eng-
lischen Bergarbeiterstreik, die allerdings erheblich spéater
einsetzte als bei der Steinkohle und sich im wesentlichen
dahin auswirkte, daR die Brikettstapel auf den Werken,
die namentlich in Mitteldeutschland einen recht erheb-
lichen Umfang angenommen hatten, abgestoBen werden
konnten. Im rheinischen Braunkohlenbergbau ist die
Forderung gegeniiber dem Vorjahre (39,5 Mill. t 1925) im
Berichtsjahre auf 39,9 Mill. t gestiegen, wéhrend sie in den
Ubrigen deutschen Braunkohlengebieten zusammen-
genommen von 100,3 Mill. t im Vorjahre auf 100,0 Mill. t
gefallen ist. Die nachfolgende Zahlentafel 1 unterrichtet
Uber die Entwicklung der Gesamtférderung des Deutschen
Reiches an Braunkohlen und den Anteil des rheinischen
Braunkohlengebiets an dieser.

Die Zusammenstellung beweist, daR der englische
Bergarbeiterstreik die Braunkohlenférderung nicht im
gleichen MaRe wie die Steinkohlenférderung belebt hat,
Das Jahr 1926 brachte zwar wieder eine kleine Fdrder-
erhdhung, doch macht diese gegenuber dem Vorjahre

# Berichtigte Zahlen.
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Zahlentafel 1. Gesamtbraunkohlenfdrderu ng
Deutschlands wund Anteil der rheinischen
Braunkohlenindustrie.

Anteil der
rhein. Braun-
kohlenindustrie

Gesamt-
braunkohlen-
férderung im

Foérderung der

Jahr rhein. Braun-

Deutschen kohlenindustrie an der Gesa.nt-
Reiche in 1000 t forderung

in 1000 t in %
1913 87 116 20 256 23,2
1920 111 634 30 298 27,1
1921 123 011 34 110 27,7
1922 137 207 37 455 27,3
1923 118 249 24 019 20,3
1924 124 360 29 338 23,6
1925 139 790 39 533 28.3
1926 139 877 39 906 28,5

nur 0,06 % aus. Diese geringe Mehrleistung trotz des

Rickgangs der Forderung in Mitteldeutschland ist allein
der Fordersteigerung im rheinischen Braunkohlengebiet
zu verdanken, dessen Anteil an der Gesamtbraunkohlen-
forderung im Jahre 1926 sich dadurch auf 28,5 % erhdht
hat gegentber 28,3 % im Vorjahre und 23,2 % im Jahre
1913.

Die Verteilung der Braunkohlenférderung auf die

preuBischen Oberbergamtsbezirke und die in Frage
kommenden Lé&nder des Deutschen Reiches ist aus
Zahlentafel 2 ersichtlich.
Zahlentafel 2. Braunkohlenféorderung in den
einzelnen Landern Deutschlands.
1913 1924 1925 1926
Oberbergamts- Férderung in 1000 t
bezirk
Bonnl). . . . 20 335 29489 39612 40028
Halle 46 502 61 166 64 229 64 938
Breslau 2305 2) 8585 2) 9387 2) 9435
3) 2 3) 53) -
Clausthal 1115 1808 1923 1675
Preufen zus. . 70257 101 050 115 156 116 076
Sachs.-Altenb. 4910 7272 7579 6 555
Sachsen 6 316 8 963 9923 10 054
Braunschweig 1824 2 850 3 313 3372
Anhalt. 1474 1312 1222 1185
Hessen 429 529 427 423
Bayern . . . 1895 2 384 2 170 2212
Uebrige deut-
sche Staaten 11 — —
Deutschi. zus. 87 116 124 360 139 790 139 877

Zahlentafel 3. Gesamtbrikettherstellung
Deutschlands und Anteil der rheinischen
Braunkohlenindustrie.

Gesamt- Brikett- Anteil der  Zahl der im
brikett- herstelhmg rhelir;.hklaer:un- rhein. Braun-
Jahr _herstellung dgr;[‘lﬁ'_n' industrie an kohlengebiet
i. Deutschen Kohlen- der Gesair.t- vorhandenen
Reiche in industrie in hebrgitgflﬁhg Brikett-
1000 t 1000 t in % pressen
1913 21 392 5825 27,2 403
1920 24 282 6664 27,4 525
1921 28 238 7544 26,7 552
1922 29 466 7577 25,7 554
1923 26 856 5230 19,5 569
1924 29 665 6604 22,3 568
1925 33 633 8997 26,8 585
1926 34 355 9460 27,5 619

') Einschl. der WesterWalder Gruben.
2) Niederschlesien.
3) Oberschlesien.
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In Zahlentafel 3 ist die Entwicklung der Gesamt-
brikettherstellung Deutschlands und des rheinischen
Braunkohlengebiets im besonderen wiedergegeben.

Im Jahre 1926 hat die Gesamtbrikettherstel-
lung des Deutschen Reiches demnach eine Erhéhung um
rd. 720 0001 erfahren, die in erster Linie auf die Leistungs-
steigerung des rheinischen Braunkohlengebiets zurtick-
zufithren ist. Gegeniiber dem Vorjahr erhdhte sich die
Gesamtbrikettherstellung Deutschlands um 2% und
gegeniber dem Jahre 1913 um 60,6 %; fur das Rheinland
betragen die entsprechenden Zahlen 5,1 bzw. 62,4 %.

Zahlentafel 4 gibt einen Ueberblick Uber die Ver-
teilung der Briketterzeugung auf die Oberbergamtsbezirke
Preufens und die L&nder des Deutschen Reiches.

Zahlentafel 4. Brikettherstellung in
zelnen Léndern Deutschlands.

den ein-

1913 1 1922 1 1923 | 1924 ] 1925 | 1926 |

Oberbergamtsbezirk Brikettherstellung in 1000 t

7579 5228 6604 8998
516 1125 1295 1710 1902 1999
15017 |1 899 15417 16 663 16 494
149 114 146 128 159 159

9 460

23 835 21 568 23 859 27 722 28 112

2496 2290 2640 2756 2921
75 195 196 156 145 158
1993 1926 2251 2395 2500
210 150 148 140 109 117

PreuBen zu«.
Sachsen ...
Bayern

479 708 641 584 498 534
Hessen.. 24 28 35 35 8 13
Deutschland zus. : . 21392 29 405 26 804 29 665 33 633 34 355

Das Jahr 1926, das fir die gesamte deutsche Wirt-
schaft als ein ausgesprochenes Rationalisierungsjahr an-
zusehen ist, stand auch fur das rheinische Braunkohlen-
gebiet im Zeichen einer zielbewufiten technischen
W eiterentwicklung. So haben verschiedene Werke
im Berichtsjahre Verbesserungen ihrer Grubeneinrich-
tungen fur die Gewinnung und Forderung der Kohle
durchgefuhrt. Auch in den Brikettfabriken wurden
durchgreifende Erweiterungs- und Umbauarbeiten vor-
genommen. GrofRe Aufmerksamkeit wurde dabei der
Verbesserung der Warmewirtschaft durch Vervollkomm-
nung der bestehenden Kesselanlagen gewidmet.

Die Erhéhung der Briketterzeugung im Jahre 1926
ist nicht zuletzt auf die Inbetriebnahme neuer Brikett-
pressen zuriickzufuhren. Neu aufgestellt wurden sowohl
Einfach- als auch Zwillingspressen, so dal die Gesam t-
zahl der Pressen im Bezirk, auf Einfachpressen um-
gerechnet, von 585 im Jahre 1925 auf 619 im Berichtsjahr
anstieg. Besondere Beachtung wurde auch der Ent-
staubungsfrage gewidmet, und schlieBlich hat die groRRe
Bedeutung, welche die Kohlenstaubfeuerung fiir be-
stimmte industrielle Betriebe gewinnt angesichts der
Nachfrage nach einem gashaltigen, dabei aber aschen-
armen Brenngut, zwei Gesellschaften des rheinischen
Gebietes veranlalt, besondere Anlagen zur Herstellung
von Braunkohlenstaub, der obigen Forderungen weitest-
gehend Rechnung tragt, zu errichten.

Im Jahre 1926 entfallen von dem Gesamtabsatz
an Rohbraunkohlen in Hdhe von 39905000 t rd.
78,8 % auf den Selbstverbrauch der Werke und 21,2 %
auf den Verkauf; die entsprechenden Zahlen betragen fir
das Vorjahr 76,1 % und 23,9 %. Aus dieser Gegeniber-
stellung geht hervor, daB eine Verschiebung des bis-
herigen Verteilungsverhdltnisses zuungunsten des un-
mittelbaren Rohbraunkohlenabsatzes erfolgt ist. Der
Riuckgang des Rohkohlenabsatzes von fast einer Mill. t
ist zurickzufiihren auf die Verminderung der Lieferungen
an die industriellen Betriebe und besonders die Elektri-
zitatswerke, die als Hauptabnehmer fur Rohbraunkohle
in Frage kommen. Trotzdem hat aber infolge der Er-
héhung des Selbstverbrauchs der Werke an Rohbraun-
kohlen der Gesamtabsatz an Braunkohlen im Berichts-
jahre eine kleine Steigerung von 0,94 % gegeniber dem
Vorjahre erfahren.

Der Gesamtabsatz an Briketts erhdhte sich
im Jahre 1926 gegeniber dem Vorjahre um 5,15 %. Dieses
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glinstige Gesamtergebnis ist der in der zweiten Hélfte
des Berichtsjahres einsetzenden sehr regen Nachfrage
zu verdanken, durch welche die zu Beginn des Berichts-
jahres infolge der sehr schwachen Beschéftigung der ab-
nehmenden Industrie aufgetretenen Absatzhemmungen
wieder mehr als ausgeglichen werden konnten.

Im einzelnen gestaltete sich der Absatz wie folgt.
Zahlentafel 5. Absatz der rheinischen Braun-

kohlenindustrie an Braunkohlen und Braun-
kohlenbriketts.

1924 1925 1926
t t t

Selbstverbrauch an Braunkohlen 22 114200 30078 600 31 429 300
Durch Verkauf abgesetzte Braun-

kohlen 7223300 9453700 8475700

Gesaratabsatz an Braunkohlen . 29 337 500 39 532 300 39 905 000
Selbstverbrauch an Braunkohlen-

briketts ... 363 «um 395 700 369 300

An das Syndikat gelief. Briketts 6800300 8601200 9 090 600

Gesamtabsatz an Briketts 7163 300 8996 900 9 459 900

Die W agengestellung der Reichsbahn war im

Jahre 1926 im allgemeinen zufriedenstellend, mit der

Einschrankung jedoch, daB infolge der starken Inan-

spruchnahme des Reichsbahn-Wagenparks wahrend des
englischen Bergarbeiterstreiks voribergehende Stérungen
sich fihlbar machten. Der Versand auf dem W asser-
wege verlief, abgesehen davon, daB an einem Tage im
Dezember der Schiffsverkehr infolge starken Eisgangs
ruhen mufte, reibungslos.

Erwéhnt sei noch, daB die schwache Verschiebung
in der Verteilung des Absatzes von Industrie- und Haus-
brand zugunsten des letzteren, die im Jahre 1925 einge-
treten war, sich auch im Berichtsjahre fortgesetzt hat.

Ueber die Entwicklung der Steinkohlen- und Braun-
kohlenbrikett-Preise unterrichtet. Zahlentafel 6.

Zahlentafel 6. Entwicklung von Steinkohlen-
und Braunkohlenbrikett-Preisen.

Union® lse® Fett- Fett- Hoch-

" Stick-  tflrder-  ofen-

Haus- Braun-

kohle I kohlell koks T
brand-  kohlen- Ruhr- Ruhr- Ruhr-

briketts briketts R R R
revier revier revier
JXijet Xjet Mjet Mjet Miet
1. April 1913 8,70 12, - 14,- 12,- 18,50
1. Januar 1925 13,- 12,35 20, - 15— 24,-
1. April 1925 12, - 12,35 20, - 15,- 24,-
6. April 1925 12, - 13,35 20, - 15,- 24,-
1. Mai 1925 11,— 13,35 20, - 15,- 24,-
1. Juli 1925 12,— 13,35 20, - 15,- 24,-
1. August 1925 13,- 14,35 20, - 15, — 24,-
1. Sept. 1925 14,- 1435 20,- 15— 24,-
1. Okt. 1925 13,93 13,95 19.90 14,92 23,88
15. Okt. 1925 13,93 13,95 19,90 14,92 2250
1. Dezbr. 1925 13,93 1395 19,90 1492 22,-
1. Januar 1926 13,93 1395 1990 14,92 22,-
1 Mérz 1926 13,93 1395 19,90 14,92 21,50
1 April 1926 1190 12,80 19,84 14,87 21,45
1. Mai 1926 10,90 12,80 19,84 14,87 21,45
1. Juli 1926 1190 13,40 19,84 14,87 21,45
1. August 1926 12,90 13,40 19,84 1487 21,45
1 Sept. 1926 13,90 14,- 19,84 14,87 21,25

Was den Arbeitsmarkt im rheinischen Braun-

kohlenrevier betrifft, so kann erfreulicherweise festge-
stellt werden, daB der Wechsel in der Belegschaft ver-
haltnisméaRig gering gewesen ist.

Einen Ueberblick Uber die Zusammensetzung der
Gesamtbelegschaft im rheinischen Braunkohlenrevier
vom Jahre 19:0 an gibt Zahlentafel 7.

Die Lohnbewegung, die im Jahre 1924 trotz der
Stabilisierung unserer Waéhrung eingesetzt und sich
wahrend des Jahres 1925 fortgesetzt hatte, kam zwar
auch im Berichtsjahre nicht ganz zum Stillstand, nahm
aber, wie anerkannt werden kann, ein ruhigeres, lang-
sameres Tempo an. Am 26. Februar kiindigten die Berg-
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Zahlentafel 7. Gesamtbelegschaftszahl in der
rheinischen Braunkohlenindustrie.

Krw-ichsene J dlich .

J-ihr Gesvnr- o liche mannliche.  Weltliche

betegschait Arbeiter Arbeiter Arbeiter
1920 23 493 22 648 760 85
1921 23980 23 379 536 65
1922 23 403 22 895 455 53
1923 19 278 18 880 352 46
1924 13 925 13 674 224 27
1925 15 111 14 867 215 29
1926 14 578 14 394 158 26

arbeiter-Organisationen fristgemé&R die bestehende Lohn-
ordnung zum 1. April und stellten in mindlichen Ver-
handlungen mit der Tarifkommission des Arbeitgeber-
verbandes am 9. Mérz den Antrag auf Erh6hung der
Léhne um 10 °0. Da die Arbeitgeber diese Forderungen
aus grundsatzlicher Erwédgung heraus ablehnen muften,
wurden die Verhandlungen zwischen den Parteien als
ergebnislos abgebrochen und am 23. Mérz unter dem
Vorsitz des Schlichters fur den Bezirk Rheinland fort-
gesetzt. Sie fihrten zu einer Einigung mit dem Ergebnis,
dal das Lohnabkommen in allen Teilen mit Wirkung
vom 1. Mérz an wieder in Kraft gesetzt und unkindbar
bis zum 31. Dezember verldngert wurde. Obwohl die
Lohnregelung von beiden Parteien bindend bis Ende des
Berichtsjahres abgeschlossen war, beantragten die Berg-
arbeiterverbande bereits am 26. Juli eine Lohnerhéhung
und begriindeten ihren Antrag mit der Mietpreissteigerung
und der Erhdhung der Beitrége fiir die Sozialversicherung.
Da eine Aussprache zwischen den Parteien am 3. August
ergebnislos verlief, riefen die Gewerkschaften am 12. Au-
gust den Schlichter an. Die daraufhin vom Schlichter
eingeleiteten Verhandlungen zwischen den Tarifparteien
am 30. August wurden am 7. September fortgesetzt, be-
schéftigten sich aber jetzt neben der Lohnangelegenheit
auch noch mit den Fragen, die mit der inzwischen aus-
gesprochenen Kiundigung des Arbeitszeitabkommens
zum vertraglich dafir vorgesehenen Zeitpunkt, dem
30. September, im Zusammenhang standen. Die lang-
wierigen Verhandlungen fuhrten schlieBlich zu einer
Vereinbarung, durch die die bestehende Arbeitszeit-
regelung iZehnstundenschicht bei neunstiindiger Arbeits-
zeit) bis zum 30. September 1927 verldngert und die
Stundenldhne der Gruppen

mit bisher 65 bis 81 Pf. Stundenlohn um 3 Pf..
mit bisher 42 bis 64 Pf. Stundenlohn um 2 Pf..

sowie mit bisher 41 Pf. Stundenlohn und weniger um
1 Pf.

mit Glltigkeit bis zum 31. Mai 1927 heraufgesetzt wurden.

Offenbar als Auswirkung der am 7. September er-
folgten Erhdhung der Arbeiterléhne kiindigten auch die
Angestellten-Organisationen am 29. September
den Gehaltsteil des Tarifvertrags vom 23. Januar 1925
zum 31. Oktober 1926 und beantragten gleichzeitig eine
zehnprozentige Erhéhung der Gehélter. Der Geschafts-
fihrung des Arbeitgeberverbandes gelang es, eine Ver-
einbarung zustande zu bringen, wonach die bisherigen
Mindesttarifgehédlter ab 1. Oktober eine Erhdhung
erfuhren, die zwischen 3,3 und 6.3 °Dschwankte. Wahrend
die Sozialzulagen unverandert blieben, wurde den Ver-
bandswerken ferner die Verpflichtung auferlegt, soweit
dies bisher noch nicht geschehen war, mit Wirkung ab
1. Oktober entweder die in Einzelvertragen festgelegten
tatsdchlichen Gehélter im Verhdltnis der neuen zu den
alten Mindesttarifgehaltem aufzubessern oder eine andere
Regelung zu treffen, die geldlich von gleichem AusmalR
ist. Auf Grund einer protokollarischen Notiz wurde den
Verbandswerken, die gesetzlich von den Angestellten
zu tragende Soziallasten bereits Ubernommen hatten,
anheimgestellt, diese Regelung bestehen zu lassen oder
sie riickgangig zu machen und in eine gleichwertige Ge-
haltserhéhung umzuwandeln.

Rundschau. Stahl und Eisen. 1473
Die neuzeitliche Eisenindustrie Chinas. — Das alt-
chinesische Eisengewerbe ist im Abbau begriffen.

Selbst wenn es richtig sein sollte, dal es noch heute ein
Viertel des chinesischen Bedarfs deckt, so sind seine
Tage doch gezdhlt. Nur in abgelegenen Gegenden, z. B.
in der Provinz Shansi, wird es noch eine Weile seinen
Platz behaupten kdnnen.

Die neuzeitliche Eisenindustrie Chinas beginnt in
den neunziger Jahren mit der Grindung des bekannten
Hittenwerks Hanvang bei Hankou, dem heutigen
Brennpunkt politischer Ereignisse. Bis zum Weltkrieg
war es das einzige Eisen- und Stahlwerk Chinas. Technisch
wurde trotz grofRer Schwierigkeiten manches Befriedi-
gende geleistet, wirtschaftlich war Hanvang kein Erfolg.
In immer steigenderem MaRe muRte geldlich japanische
Hilfe in Anspruch genommen werden. Nach der chine-
sischen Revolution von 1911, die den Sturz der Mandschu-
dynastie herbeifiihrte, trat die unheilvoBe Verquickung
von MiBwirtschaft und politischen Wirren auf chinesi-
scher, von Machtwillen und Roheisenhunger auf japani-
scher Seite zum erstenmal unverhillt in Erscheinung.

Dann kam der Weltkrieg, der den jungen Industrien
des fernen Ostens einen entscheidenden AnstoB gab und
besonders auf dem Gebiete des Eisenhiittenwesens weit-
tragende Folgen hatte. Die Roheisenpreise stiegen zeit-
weilig auf das Siebenfache der heutigen. Japan brauchte
Stahl, die Unzulénglichkeit seiner Eisenerz- und Koks-
kohlenlager trat fihlbar in Erscheinung, Geld war im
UeberfluR vorhanden, lauter Umstande, die in Verbin-
dung mit dem auch in China erstarkenden Willen zur
Schaffung einer eigenen Industrie zur Griindung neuer
Eisenwerke fiihren muBten. In den Kriegsjahren wurde
der Bau von sechs Hochofenwerken mit zehn Hochofen
und einer gesamten Tageserzeugung von 17001 in Angriff
genommen.

Der grofRte Teil der geplanten Anlagen wurde be-
triebsfertig, als die Kriegskonjunktur bereits abgeebbt
war. Das billige indische Roheisen erschien auf dem
Markt. Kaufménnisch erwiesen sich sdmtliche Anlagen
als Fehlsehldge. Obgleich die theoretische Leistungs-
fahigkeit der chinesischen Hoehofenwerke uber eine
Million t im Jahr betrégt, so hat die tatsdchliche Erzeu-
gung 277 000 t (1919) nie Uberschritten. Stédnde japa-
nische ZielbewufRtheit und Z&higkeit nicht mit im Spiel,
so wére auch diese Zahl nicht erreicht worden.

Fragt man in China nach den Griinden fiir diesen
traurigen Zustand, so wird ganz allgemein auf die Birger-
kriege verwiesen und auf deren wirtschaftlich fihlbarste
Auswirkung, die Zerrittung des Eisenbahnwesens. Es
ist dies zweifellos richtig, nur wird man gut tun. sich
dartber klar zu sein, daR auch beim Eintritt ruhigerer
,,hormaler” Zeiten es keine leichte Aufgabe sein wird,
die vorhandenen Eisenwerke auf eine wirtschaftlich ge-
sunde Grundlage zu stellen. Das enge Ineinandergreifen
politischer und wirtschaftlicher Krafte gerade auf dem
Gebiete des Eisens, die bekannten Schwachen von Unter-
nehmungen, bei denen die Kriegskonjunktur Pate ge-
standen hat, erstickende Anleihen, nicht zuletzt auch
technische Fehlgriffe bilden eine Belastung der jungen
Eisenindustrie, die zu tragen ihr nicht leicht fallen wird.

So ist es verstandlich, daB dem Griindungsfieber der
Kriegsjahre Ernichterung und Mutlosigkeit gefolgt ist:
trotzdem dirfte es ein verhangnisvoller Fehler sein, sich
dieser Stimmung in so ausgesprochenem MafRe hinzugeben.
als es heute, man mdochte sagen. Mode geworden ist. Fur
eine gunstige Beurteilung des chinesischen Hiittenwesens
spricht folgendes. Zundchst Chinas Reichtum an Eisen-
erz und Kohlen. Wenn es auch richtig ist. daB die Abbau-
wirdigkeit einiger ausgedehnter Vorkommen, von denen
man sich viel versprach, enttduscht hat, so gewahrleisten
doch zweifellos manche der bekannten Erz- und Kohlen-
lager eine wirtschaftliche Eisenerzeugung, allerdings
unter der schwerwiegenden Voraussetzung, dal man mit
dem zuverldssigen Arbeiten der strategisch leider wich-
tigen Eisenbahnen rechnen kann. Das ist der springende
Punkt. Es sei hier dahingestellt, ob nicht in einigen
Féllen die Verkehrsfrage durch den Bau von Kleinbahnen
im wirtschaftlichen Rahmen gelést werden kdnnte:
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Ansétze in dieser Richtung sind vorhanden. Der Ver-
brauch Chinas an Eisen und Stahl ist im Vergleich zur
Bevdlkerung auRerordentlich niedrig, doch ist er in
raschem Ansteigen begriffen. Nach einer Schétzung
des Ministeriums fur Landwirtschaft und Industrie ver-
brauchte China im Jahre 1900 rd. 100 000 t Eisen, heute
Ubersteigt der Verbrauch eine halbe Million.

In den Anfangen der chinesischen Industrie bildete
das Heranziehen technischen Personals und gelernter
Arbeiter eine der Hauptschwierigkeiten; in der Zukunft
dirfte sie keine nennenswerte Rolle mehr spielen. Und
nicht nur der Arbeiter hat gelernt, auch das chinesische
Unternehmertum. Wenn auch ein MiBverhdltnis be-
stehen mag zwischen der Summe des aufgewandten Lehr-
geldes und den Ergebnissen, so kann man doch heute
mit Sicherheit behaupten, daB es eine ganze Anzahl
von chinesischen Geschaftsleuten gibt, die imstande sind.,
auch Unternehmungen gréfReren AusmaRes in wirtschaft-
lich gesunder Weise zu leiten und zu entwickeln. Ferner
gehoért hierher, daB die Erkenntnis von der Bedeutung
der Industrie weite Kreise in China durchdrungen hat,
und allen MiRerfolgen, allen politischen Wirren zum Trotz
kann der Beobachter Chinas Anzeicheneiner aufbauenden,
fruchtbaren, industriellen Tatigkeit allenthalben fest-
stellen. Nach auBen hin kennzeichnet dies unter anderem
der Umfang des AuBenhandels, der seit 1913 um rd. 70 %
gewachsen ist. Er erreichte 1924 eine. Hochstleistung
mit rd. 5 Milliarden Mark. Bemerkenswert in diesem
Zusammenhang ist auch, daf sich die ,installierte
Leistung“ Chinas nach dem Weltkrieg mehr als verdoppelt
hat. Ebenso wéchst die Kohlenforderung rasch an; sie
ist seit 1913 von 13 auf Uber 20 Millionen t gestiegen.
Acehnliehes lieBe sich von der Schiffahrt, der Zement-
industrie, dem Mihlenwesen und anderen Gebieten sagen,
nicht zuletzt von dem der Landwirtschaft, wo Fragen der
Schédlingsbekdmpfung, kinstlichen Dingung usw. plan-
maRig erforscht werden und ausgedehnte Aufklarungs-
arbeit geleistet wird. Fraglos wird diese ganze Entwick-
lung ruckwirkend auch die Eisenindustrie anregen.
Hoffentlich ist Deutschland zur Mithilfe auf dem Posten,
wenn der Aufstieg einsetzt. Es untersteht keinem
Zweifel, daB die Lander, die wesentlich dazu beitragen,
Chinas technische Leistungsfahigkeit und damit seine
Kaufkraft zu steigern, auch auf dem Gebiete des Handels
sich einen grofen Markt sichern.

C. v. Ungern-Sternberg.

Stahlwerk Becker, Aktiengesellschaft, in Willich. —
Nach grundsatzlicher Klarstellung aller mit der Wieder-
aufrichtung des Unternehmens zusammenhéngenden Fra-
gen erstattet die Verwaltung jetzt einen zusammenfassen-
den Bericht fir die drei Geschaftsjahre vom 1. Juli 1924
bis 30. Juni 1927. Die Durchfuhrung der Sanierung war
infolge der bekannten Vorgdnge mit auBerordentlichen
Schwierigkeiten verknipft und hat erheblich groRere
Kapitalaufwendungen erfordert, als im Sanierungsplan
vorgesehen waren. Soweit noch Anspriiche gestellt werden,
sind ausreichende Rickstellungen getroffen worden. Nach
mehr als halbjahrigem Stillstand wurden die Betriebe
Anfang 1925 wieder in Gang gebracht. Die Entwicklung
war zundachst befriedigend. Dagegen wurde in der zweiten
Halfte dieses Jahres auch das Unternehmen durch die
allgemeine Wirtschaftskrise stark in Mitleidenschaft ge-
zogen, was sich in einem scharfen Riickgang der Verkaufs-
preise und einer Absatzstockung auf allen Gebieten aus-
wirkte. Das gesamte Geschéftsjahr 1925/26 stand unter
dem Zeichen dieser allgemeinen wirtschaftlichen Depression
und wurde von dieser Erscheinung vollstdndig beherrscht.
Erst in der zweiten Halfte des Jahres 1926 setzte ein all-
mahlicher und stetiger Aufstieg ein, der zur heutigen
befriedigenden Beschéftigung der Edelstahlbetriebe fihrte.
Trotzdem konnte aber eine Stabilitat der Verkaufspreise
und damit auch eine gleichmaRige Wirtschaftlichkeit noch
nicht erzielt werden. Durch weitgehende Rationalisierung
und Verbesserung der Betriebe wurde deshalb eine Ver-
minderung der Herstellungskosten angestrebt. Infolge der

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.
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\\'iederlelelung der Automobilindustrie und ihrer Hilfs-
industrien bietet dieser Teil des Marktes erhdhte Absatz-
moglichkeit; dementsprechend hat die Gesellschaft auf
dem Willicher Werk eine leistungsfahige Gesenkschmiede
in Angriff genommen, deren Inbetriebnahme kurz bevor-
steht. Daneben wurde ein Blechwalzwerk fir kaltgewalzte
Karosserie- und Tiefziehbleche eingerichtet und inzwischen
in Betrieb genommen. Fiir das Hochofenwerk, das in der
Berichtszeit zeitweise ebenfalls nur ungeniigend beschéf-
tigt war, wurde durch die kiirzlich stattgefundene Neurege-
lung der Beteiligungsziffer beim Roheisenverband gleich-
falls eine bessere Beschaftigung sichergestellt,

Zusammenfassend stellt sich das Ergebnis der drei
Geschéftsjahre 1924/27 wie folgt:

ROhUDErschul ..o
Die Handlungsunkosten, Zinsen und

2 787 998,401

Steuern betrugen 5942 336,46 ,,

3 154 338,06 M

Die Abschreibungen erfordern.......... 1660 851,85 ,,
so daR sich ein Verlust von ... 4 815 189,91 JI

ergibt.

Dieser Verlust von 4 815 189,91 Jl ist in erster Linie
entstanden durch die Stillstandskosten wéhrend der Ge-
schaftsaufsicht, durch die Aufwendungen fiir die Inbetrieb-
setzung und fir eine weitgehende einmalige Werksinstand-
setzung sowie durch die notwendigen Abschreibungen auf
Anlagen und Bestdnde. Um diese Unterbilanz zu besei-
tigen, wurde in der ordentlichen Hauptversammlung am
23. August 1927 beschlossen, das Grundkapital von
6500000,- J| um 4875000,- JI auf 1625000,- JI
durch Zusammenlegung der Aktien im Verhéltnis von
4:1 herabzusetzen und alsdann um 10 375 000,— auf
12 000 000,— J | wieder zu erhéhen.

Buchbesprechungen.

Kolbe, Heinrich, Zivilingenieur: Auswertung der
Ergebnisse der Feuerungsuntersuchung bei
festen und flussigen Brennstoffen. Mit 17 in
den Text gedr. Abb. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp

1927. (VIII. 64 S.) 8°. 4,60 JUt, geb. 590 JLtl.
(Kohle, Koks, Teer. Hrsg. von Reg.-Rat ®r.*ne.
J. Gwosdz. Bd. 13)

Kolbe gibt einleitend MaRnahmen an fir Kessel-
Gberwachung und Kesselversuche. Aus den fur die Auf-
stellung einer Wéarmebilanz notwendigen EinzelgréRen
baut er seine Rechenformeln auf. Die Formeln sind, soweit
erkennbar, genau; grundsatzlich Neues enthalten sie
eigentlich nicht; wieweit sie in der Rechnung zweck-
maRig sind, muB die Praxis ergeben. Kolbe hatte sicher
einem lebhaften Bedirfnis Rechnung getragen, wenn er
fur die hauptsachlichen Formeln auch die mathe-
matische Ableitung gebracht und vor allem die Herkunft
der vielfach verwandten Konstanten kurz nachgewiesen
hatte. Das Buch schliet mit einigen gut durchgefihrten
Beispielen. Wolfgang Rathscheclc.

Kratochwil, Robert, Ing., Direktor der Elektrizitéts-

und StralRenbahn-Gesellschaft, Linz a. d. Donau:
Elektrowdrme Verwertung. 2., umgearb. u. erw.

Aufl. mit 431 Textfig. u. zahlr. Tab. Minchen und
Berlin: R. Oldenbourg 1927. (VIII, 695 S 8°
40 JI.

Auf fast 700 Seiten beschreibt das Buch sehr ein-
gehend die Anwendung von Elektrowdrme im Haushalt,
in der Industrie und Landwirtschaft. Das Buch will
kein vollstdndiger Leitfaden, sondern mehr eine fir
Werbezwecke geeignete Zusammenstellung der verschie-
denen Maglichkeiten zur Anwendung elektrischer Warme
sein. Es beginnt mit einer eingehenden Beschreibung
und Wertung der verschiedenen Stromtarifierung in
einzelnen Landern und beschreibt dann eingehend die
Anwendung elektrischer Warme zum Kochen, Backen,
zur Warmwasserbereitung, Heizung u. a. Gebieten des
Haushaltes. Ferner werden Elektrodampfkessel ein-
gehend beschrieben und beurteilt. Der nachste Haupt-
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teil beschéftigt sich mit der Verwertung elektrischer
Waérme in der Industrie, beginnend mit Trockeneinrich-
tungen in GielRereien und einer wiederum sehr eingehen-
den Beschreibung elektrischer Schweillapparate und
ihrer Anwendung. Des weiteren werden Elektroschmelz-
ofen, insbesondere fir die Metall- und Stahlindustrie,
aber auch fiir die Aluminium- und Graphitindustrie, be-
handelt, sowie elektrische Gluhdéfen und Spezialan-
wendungen von Elektrowdarme in der Industrie beschrie-
ben. Einen groRen Raum nimmt schlieflich die An-
wendung elektrischer Warmapparate in der Landwirt-
schaft ein.

Das Buch behandelt die einzelnen Anwendungs-
gebiete elektrischer Oefen und Warmapparate nicht nach
ihrer wirtschaftlichen Bedeutung und wird deshalb auch
der Anwendung elektrischer Warme in der Eisenindustrie
nicht voll gerecht. Dagegen ist die Beschreibung der
vielgestaltigen Anwendungsformen im Haushalt, in der
Industrie und Landwirtschaft sehr anregend, vor allem
fur Verkéufer von Strom. Das Buch kann jedem In-
genieur viel Anregung geben, verdient aber vor allem die
Beachtung von Elektrizitatsfirmen. ®r.*3ttg. G. Bulle.

Jellinek, Stefan. Prof. Dr. med., Honorardozent an der
Technischen Hochschule in Wien: Der elektrische
Unfall. Skizziert fur Ingenieur und Arzt. Mit
49 Textabb. 2.. verm. Aufl. Leipzig und Wien: Franz
Deuticke 1927. (VII, 170 S.) 8» 7,20 JLII.

Die grofe Verbreitung der Elektrizitat als Antriebs-
kraft und Kraftibertrager sowie die immer mehr ein-
gefihrte Benutzung elektrisch betriebener Geréte in
Wohnungen und Werkstatten haben den elektrischen
Unfall zu einer leider immer wiederkehrenden Erscheinung
gemacht, die groBe Aufmerksamkeit verlangt. Elek-
trische Anlagen und Einrichtungsgegenstande sind indes,
sofern sie den Erfahrungen der Elektrotechnik und den
Vorschriften des Verbandes deutscher Elektrotechniker
entsprechen, nicht elektrisch gefahrlich: die elektrischen
Unfalle sind an Zahl verhéltnismaBig sehr gering und
groBtenteils auf nicht sachgeméafen Zustand der Anlagen
oder der verwendeten Gegenstande sowie auf unvorsich-
tiges oder leichtsinniges Verhalten der mit der Benutzung,
Wartung oder Ausbesserung solcher Anlagen betrauten
Personen zurlickzufuhren.

Die wichtigste Aufgabe des Ingenieurs ist, die elek-
trischen Anlagen und Einrichtungsgegenstdnde betriebs-
und unfallsieher zu bauen. Das vorliegende Buch gibt
eine groBe Zahl vom Verfasser selbst erlebter und auf-
geklérter Begebenheiten bekannt, die den Ingenieur ver-
anlassen werden, bei seinen Anlagen durch entsprechende
Vorkehrungen oder Betriebsanordnungen solche L’nfélle
zu vermeiden. Der Leser wird allerdings feststellen, daR
fast bei allen angefuhrten Unféllen die obenangedeuteten
Méngel Vorlagen. Damit wird bewiesen, daf3 die Befolgung
der bestehenden Vorschriften bei der Errichtung elek-
trischer Anlagen und bei der Herstellung elektrisch
betriebener Gegenstdnde unerlaBlich und es ebenso
dringend erforderlich ist, nicht nur das Wartungs- und
Ausbesserungspersonal genau zu unterweisen, sondern
auch es allgemein zur Gewohnheit werden zu lassen,
beschédigte oder verschmutzte elektrische Gebrauchs-
gegenstdnde oder Lampen ohne sachgeméfe Instand-
setzung nicht weiter zu benutzen.

Der Verfasser behandelt eingehend den elektrischen
Unfall als solchen, verweist auf Irrtimer, erlautert die
Vorgédnge bei der Elektrisierung sowie deren Folgen, die
gesundheitlichen Schéadigungen und den elektrischen
Scheintod. Hier findet neben dem Ingenieur auch der
Arzt viel Bemerkenswertes, soweit ich dies als Ingenieur
beurteilen kann.

Zum Schlisse wird das Rettungswesen bei elek-
trischen Unféllen behandelt und im besonderen die prak-
tische Ausbildung der Laienhelfer empfohlen. Die Aus-
flihrungen sind fir Betriebsingenieure, Werksleiter.
Sanitatspersonal und Gesundheitstechniker gleich wichtig
Auch die Anregung, in den Schulen Anleitungen zur
Unfallhilfe zu geben, erscheint mir recht beachtlich.

Das Buch ist, bis auf einige medizinische Fach-
ausdriicke und Erlauterungen, allgemein verstandlich

Buchbesprechungen.
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geschrieben; bei der Wichtigkeit des behandelnden
Stoffes ist seine weitgehende Verbreitung zu emp-

Kestner. Fritz, Dr.: Der Organisationszwang. Eine
Untersuchung (ber die Kémpfe zwischen Kartellen
und AuBenseitern. 2., umgearb. und unter Beriick-
sichtigung der neuen Gesetzgebung ergénzte Aufl.
von Regierungsrat Dr. Oswald Lehnich. Berlin:
Carl Heymanns Verlag 1927. (X1, 374 S.) 8°. 20 JIM,
geb. 22 JLK-

Gegen die Rechtsprechung des Kartellgerichts und
die Kartellpolitik, so wie sie insbesondere im Zusammen-
hédnge mit dem §9 der Kartellverordnung uber die Sperren
zur Zeit praktisch gehandhabt wird, erhebt sich in den
Kreisen der Wirtschaft ein immer stéarkerer und berech-
tigter Widerspruch. Durch diese Politik sind die Eisen-
industrie und der Eisenhandel erst vor kurzem durch ein
wirtschaftlich und juristisch unhaltbares Lrteil in Mit-
leidenschaft gezogen worden. Die KartellVerordnung
ist ein seinerzeit aus politischen Griinden erlassenes Aus-
nahmegesetz. das bei seiner Unklarheit fiir die Wirtschafts-
kreise, die unter dieses Gesetz fallen und sich unter ihm
betdtigen mussen, geradezu eine Kette von Streitfdllen
und Gefahren in sich birgt.

Unter diesen Umstdnden kommt die vorliegende,
durch den langjéhrigen Bearbeiter von Kartellangelegen-
heiten und Organisationsfragen, Regierungsrat Dr. Os-
wald Lehnich, besorgte Neuauflage des bekannten
Kestnerschen Buches gerade zur rechten Zeit an die
Oeffentlichkeit. Sachlich und unvoreingenommen nimmt
esvom wirtschaftlichen und rechtlichen Standpunkte aus
tiefgriindig Stellung zu allen Streitfragen, die in dem
Verhéltnis zwischen Kartellen und AuBenseitern von
Bedeutung sind. Die Ursachen und Voraussetzungen
der Reihungen zwischen Kartellen und AufBenseitern,
die Austbung und die Arten des Kartellzwanges,
die Bedeutung des Kartellzwanges fir die Volkswirt-
schaft und fur die Rechtsprechung, das Verhalten von
Gesetzgebung und Rechtsprechung zum Organisations-
zwang vor Erlal der Kartellverordnung, die Regelung
des Kartellzwanges durch die Kartellverordnung und die
Frage der Stellung des Staates zum Organisationszwange
werden in besonderen Abschnitten eingehend behandelt.
GrofRter Beachtung wert ist der neu eingefiigte Abschnitt
tber die Regelung des Kartellzwanges durch die Kartell-
verordnung. Hier wird auch eingehend § 9 der Kartell-
verordnung behandelt und ein LREberblick Gber die ge-
samte bisherige Rechtsprechung des Kartellgerichts
gegeben. Jeder Kartelleiter sollte dieses Buch eingehend
studieren. Auch Uber den Kreis der Kartelle hinaus ist
es fur die gesamte Wirtschaft von grundlegender Be-
deutung.

Berlin. Dr. E. Buchmann.

Ge-So-Lei. GroRe Ausstellung Diisseldorf 1926 fir
Gesundheitspflege, soziale Firsorge und Lei-
bestibungen. Im Auftrage des Ausstellungsvor-
standes hrsg. vom Geh. Med.-Rat Prof. Dr. med. Dr.
med. vet. h. c. Dr. jur. h. c. Arthur SchloBmann,
Geschaftsleitendem Ausstellungsvorstand.  Zsgest. u.
bearb. von Dr. med. Marta Fraenkel, Wissenschaft-
licher Generalsekretdrin. (2 Bde.) (Mit zahlr. Abb.
u. Taf.) Ddusseldorf: L. Schwann 1927. (1034 S.) 4°.
Geb. 150 JIM.

Das am ersten Jahresfage nach der Er6ffnung der
»Gesolei“ erschienene Werk ist in seiner huchtechnischen
Aufmachung und nach seinem Inhalt ein der ,,Gesolei*
wirdiges Erinnerungsbuch. In préachtigen Bildern,
klaren Tabellen und eingehenden Darlegungen nehmen
wir nochmals einen Einblick in die groBe Mannigfaltigkeit
dieser Ausstellung.

Dererste Band bringt neben Beitrdgen allgemeinen
Inhaltes, von den maRgebenden Vorstandsmitgliedern
verfalt, ausfuhrliche Darstellungen tber den Aufbau der
Ausstellung mit all seinen organisatorischen Notwendig-
keiten. wie Herstellung der Bauten, Finanzierung. Werbe-
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dienst, technische Anlagen und Betriebe, Verkehr und
&hnliches. Sie geben ein Bild von den ungeheuren
Schwierigkeiten, die zu Uberwinden waren, ehe der Plan
gelang; sie legen aber auch Zeugnis ab von der Auf-
opferung und Tatkraft, die alle Beteiligten beseelte. Man
kommt beim Lesen dieser Ausfilhrungen nicht aus dem
Erstaunen heraus, daf es gelang, von Juni 1925 an, wo
der erste Spatenstich erfolgte, bis Anfang Mai 1926
diese gewaltige Tat inmitten einer der schérfsten wirt-
schaftlichen Krisen zu vollbringen. Es gebihrt daher der
Ausstellungsleitung besonderer Dank, daR sie in dem
ersten Bande eingehend die gesamte Organisation der
Ausstellung schildert. Jeder, der in Zukunft mit irgend-
einer Ausstellung, Messe oder Schau zu tun hat, wird an
diesen Berichten nicht voribergehen kdénnen; er wird
vieles aus ihnen lernen.

Das vorliegende Werk will aber nicht nur ein Er-
innerungsbuch sein, es wird vielmehr, wie der Ausstel-
lungsvorstand in seinem Vorworte sagt, auch das Vor-
wartszeigende und Wegweisende der Ausstellung dar-
stellen.

Der zweite Band, der die einzelnen Ausstel-
lungsgruppen behandelt, erreicht dieses Ziel fast in allen
Hauptstiicken. Besonders hervorgehoben zu werden
verdienen in dieser Beziehung die Abschnitte Gber ,,Woh-
nung und Siedlung“, ,Erndhrung“, ,Der Mensch in
seinen gesundheitlichen Beziehungen zu Pflanzen und
Tieren*, ,Kolonialhygiene* und die Abschnitte Uber
die verschiedenen Arten der Wohlfahrtspflege. Auch
die Ausstellung der Eisen- und Stahlindustriel) Giber Be-
triebssicherheit und Unfallschutz der Eisen- und Stahl-
industrie wird in dem Abschnitt ,Arbeits- und Gewerbe-
hygiene, Unfallverhitung” eingehend gewdirdigt.

In dem ersten Hauptabschnitt des ersten Bandes
schildert der Vorsitzende der Ausstellung, DirektorErnst
Poensgen, die Bedeutung der ,Gesolei” fir die Wirt-
schaft Deutschlands und fur die ganze Welt. Rationelle
Menschenwirtschaft, zweckmaRige Einteilung von Arbeit
und Erholung, Erhaltung und Erh6hung der Arbeits-
fahigkeit werden darin als die wichtigsten Dinge be-
zeichnet, deren Kenntnis uns die Ausstellung vermitteln
wollte. Das zweibandige Werk (ber die Ausstellung
bringt wertvolle Belehrungen und Anregungen Uber den

® Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 597/601.
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Vereins-Nachrichten.

47. Jahrg. Nr. 35.

»Menschen als Inbegriff alles wirtschaftlichen G
schehens”. Studium und Befolgung der Darlegunge
werden zweifellos Krafte zum Wiederaufbau hervorrufe
und sammeln. So werden auch diese beiden Béande, di
erst in zweiter Linie als Erinnerungswerk zu betrachte
sind, dazu beitragen, daf, wie Poensgen zum SchluB df
erwahnten Abschnittes hervorhebt, die ,Gesolei a
Markstein auf dem Wege zum W iederaufstieg unsere
Vaterlandes gelten wird. E. Heinson.

Vereins-Nachrichten.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
Dusseldorf.

Als Fortsetzung der bereits an dieser Stellel) ai
gezeigten zwdlf Lieferungen des neunten Bandes e
»Mitteilungen aus dem Kaiser-W ilhelm-Ir
stitut fur Eisenforschung zu Dusseldorf” sin
Lieferungen 13 bis 15 erschienen, die wiederum vom Verla
Stahleisen m. b. H. zu Ddusseldorf (PostschlieRfach &bl
bezogen werden kénnen. Die Lieferungen bringen folgend
Einzelabhandlungen:

Lfg. 13, Abhandlung 86. Der Graphit im graue
GuBeisen. Von Peter Bardenheuer2. (11 Seite
mit 48 Abb. und 1 Zahlentafel.) 2 Ji, beim laufende
Beziige der Bandreihe 1,60 Ji.

Lfg. 14, Abhandlung 87. Die Messung von Gas
temperaturen. Von Hermann Schmidt3). (13 Seite
mit 30 Abb. und 2 Zahlentafeln.) 1,50 Ji, beim laufende
Bezlige der Bandreihe 1,20 J(.

Lfg. 15, Abhandlung 88. Ueber die Bestimmun
des Kohlenstoffs in Eisen und Stahl nach dei
Barytverfahren. Von Gustav Thanheiser un

Peter Dickens4). (7 Seiten mit 5 Abb. und 7 Zahlei
tafeln.) 1 Ji, beim laufenden Bezige der Bandreil
0,80 JH.

1) St. u. E. 47 (1927) S. 816.
2) St. u. E. 47 (1927) S. 857/67.

3) Siehe auch Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenl
Nr. 107 (1927).

4) Siehe S. 1458/9 dieses Heftes.
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