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Vorwort.

Die vorliegende Schrift ist entstanden aus einem Bericht im ,,Bau-
ingenieur‘‘; sie vermehrt zwar die vorhandene grofle Zahl der Amerika-
schriften um ein weiteres Erzeugnis, doch diirfte sich dies damit er-
kliren lassen, dafl das amerikanische Wirtschaftsleben so mannigfaltig
ist und auf den européischen Besucher so gewaltig einwirkt, dal man
ihm immer neue Varianten abgewinnen kann. Die Arbeit gibt, wie
schon der Titel sagt, mehr oder weniger fliichtige Eindriicke wieder.
Immerhin diirften die Beobachtungen fiir Fachleute von einigem In-
teresse sein, und namentlich dem jiingeren Eisenhiittenmann, der einiges
erfahren will iiber den Vorsprung, den die Schwerindustrie driiben in
den vergangenen 10 Jahren gewonnen hat, nicht unwillkommen sein.

Um den erstaunlichen Aufschwung, den das amerikanische Land
in jeder Hinsicht, und namentlich auch in der Eisenindustrie genommen,
genauer kennenzulernen, entsandte der Verein deutscher Eisenhiitten-
leute die Herren Bleibtreu und Dr. Bulle. Ich erinnere mich mit
Vergniigen der liebenswiirdigen Reisegesellschaft beider Herren und
bin ihnen dafiir verbunden; namentlich Herrn Oberingenieur Bleib-
treu, einem genauen Kenner des Landes aus vieljahrigem Aufenthalt
daselbst, danke ich fiir manchen wertvollen Hinweis auf die Eigenart
des Landes und seiner Industrie.

i i e 26.
Riesa, im September 1926 H. Koppenberg.
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I. Allgemeines.

Um amerikanische Leistungen richtig beurteilen zu koénnen, hat
man sich in erster Linie vor Augen zu halten, da8 die Vereinigten Staaten
von Nordamerika ca. 20mal so groB sind als Deutschland, die Bevél-
kerungsdichte beider Lénder sich jedoch wie 1:10 verhilt und daB
auller ungeheurem Reichtum an Naturschitzen auch ein riesiger
Absatzmarkt vorhanden ist, der ca. 85 vH der gesamten Produktion
aufzunehmen vermag. Auf diese auBerordentlich giinstigen Verhilt-
nisse ist es auch zum groBen Teil zuriickzufithren, daB Amerika im
Laufe der Zeit die {iberragende Stellung in der Weltwirt-
schaft, die es heute einnimmt, und die in den folgenden Zahlen zum
Ausdruck kommt, erlangen konnte.

Es entfallen auf die Vereinigten Staaten (Abb. 2) 5,8 vH der Be-
volkerung, 5,3 vH der Oberfliche, 56 vH der Drahtleitungen, 52 vH
der Roheisenerzeugung, 55 vH der Stahlerzeugung, 59 vH der Kupfer-
erzeugung, 60 vH der Zinkerzeugung, 64 vH der Petroleumgewinnung,
41 vH der Getreideernten und 71 vH der Baumwollernte der ganzen
Welt. Was die Eisenindustrie im besonderen anbelangt, so wurden
1925 in Amerika ca. 45 Mill. t Stahl und ca. 37 Mill. t Roheisen —
gegen 12 bzw. 10 Mill. t in Deutschland — erzeugt.

Schwerindustriell 148t sich eine értliche Gliederung in verschiedene
Hauptgebiete deutlich verfolgen (Abb. 3). So findet man ein Industrie-
gebiet an der Kiiste mit Philadelphia als Zentrum, das eigentliche
Industriegebiet im Osten mit Pittsburgh und Ausliufern, wie
Youngstown usw., das Gebiet am Michigansee mit Chicago und am
Superiorsee mit Duluth, schlieBlich das im Siiden, auf lokalen
Kohle- und Erzvorkommen basierende um Alabama, sowie einzelne
Werke im mittleren und ferneren Westen bei Pueblo, Provo usw.
mit ebenfalls lokalen Kohlen- und Erzlagern. Auffallend ist bei der
Gruppierung und Entwicklung der Schwerindustrie der ,,Marsch der
Hiitte von der Kohle zum Erz*, d. h. von Pittsburgh, dem &ltesten autf
der Kohle aufgebauten Industriebezirk, iiber Youngstown nach Cleve-
land, Buffalo und Chicago, wo die jiingste Eisenindustrie, verhiltnis-
méBig nahe dem Haupterzgebiete Amerikas, den Minnesotagruben, in
der Entwicklung begriffen ist.

Koppenberg, Eindriicke. 1



Erze.

Abb.1. Reiseroute.

II. Erze.

Neben den ver-
schiedenen Erzvor-
kommen (Abb. 4) an
der Westkiiste Nord-
amerikas (Kalifornien),
im Osten (New Jersey)
und Siiden (Alabama)
des Landes, die alle
nur eine mehr oder
weniger ortliche Be-
deutung haben, sind
vor allen die Minne-
sotagruben (Abb. 5)
im Seengebiet, aus
denen 80—86 vH des
gesamten amerikani-
schen Erzbedarfes ge-
deckt werden, von
grofiter Bedeutung.

Die ausgedehnte-
sten und reichsten Erz-
lagerstitten dieser Ge-
bietefindensichim Me-
sabirtcken (Abb.6).
Hier liegen in einer
Lénge von ca. 160 km,
einer Breite von 3 bis
5km und auf einer
Flache von  rund
600 km? ca. 2250 Mill. t
Hématite und Magne-
tite mit einem KEisen-
gehalt von 48—65 vH,
sowie ungefibr eben-
soviel drmere Erze bis
herunter zu 35 vH
Eisengehalt und we-
niger. Die im ganzen
Seengebiet vorhande-
nen Erze werden nach
amerikanischen  An



Erze.

Abb. 2. Stellung Amerikas in der Weltwirtschaft.

Abb. 3. Industriegebiete der Vereinigten Staaten.

1*



4 Erze.

gaben auf insgesamt 70000 Mill. t geschétzt, wobei Material mit weniger
als 35 vH Eisen nicht mit in Betracht gezogen ist.

Die Gewinnung der Erze erfolgt in geringerem Umfange im Tiefbau,
in der Hauptsache, besonders im westlichen Teile des Mesabiriickens,



Erze. 53

Abb. 5. Verteilung der Mesabi-Erze.

jedoch in Tagebauten von ungeheuren Ausmalen (Abb. 7). Gewaltige
Dampfschaufeln (Abb. 8) greifen das Erz auf und entleeren es fiir die
Aufbereitung in normalspurige Wagen bzw. in groBe Selbstentlader

Abb. 6. Karte des Mesabi-Riickens.
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von 100—140t Fas-
sung, die es zu
den Verladedocks
am Superiorsee
bringen.
Die fiir den Erz-
bergbau wichtigsten
Ortesind : Coleraine,
Hibbing, Mesaba
und Babbit. Beson-
ders Babbit und
Coleraine  sind
wegen der hier vor-
handenen Erzauf-
bereitungsanlagen
zu nennen. Zur An-
reicherung der Erze,
Abb. 7. Erztagebau im Seengebiet. deren verschieden-
artige Zusammen-
setzung Zahlentafel 1 (s. S.7) zeigt, bedient man sich hauptséchlich
zweier Verfahren, und zwar der Sinterung und des Waschver-
fahrens. Das erstgenannte Verfahren wird bei Babbit ausgefiihrt, wo
auBerordentlich umfangreiche Anlagen errichtet wurden, die sich jedoch
zum Teil noch im Versuchsstadium befinden. Der Vorgang in dem
Werk von Babbit ist ungefihr der folgende:

Abb. 8. Dampfschaufel in einem Erztagebau des Seengebietes.



Erze.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der

See-Erzel).

Fe P Si0, Mn ALO; | CaO MgO S H,0
Gogebic 59,97 0,04 | 7,44 | 0,05 | 0,87 | 0,39 | 0,21 | 0,007 4.4
(Bessemer)
Menominee . ., 51,1 0,06 8,84 | 0,18 | 1,97 | 1,60 | 3,60 | 0,016 7,88
(Nicht-Bessemer)
Marquette . . . . 49,8 | 0,07 | 9,44 | 0,24 | 3,0 | 0,62 | 0,32 | 0,024] 12,2
(Nicht-Bessemer)
Baraboo . . . .l 48,4 0,06 13,10 | 0,27 | 3,43 | 0,09 | 0,01 | 0,011 10,0
(Nicht-Bessemer)
Cuyuna . . . . .| 50,1 0,23 | 8,39 | 0,18 | 2,20 | 0,27 | 0,09 | 0,022 11,01
(Nicht-Bessemer)
Mesaba . . . ., 87,3 0,04 2,68 0,22 | 1,21 | 0,11 | 0,11 | 0,011} 10,05
(Bessemer)
Mesaba . . . . .| 54,0 0,07 | 3,53 | 0,35 | 2,37 | 0,21 | 0,19 | 0,007 11,27
(Nicht-Bessemer)

Das in dieser Gegend oft harte Roherz, das ungefihr 35 vH Eisen,
50 vH Kieselsdure und 0,07 vH Phosphor enthalt, wird in normalspu-
rigen Wagen von der Grube zu Vorratstaschen gebracht, geht von hier
mittels Conveyor zu Zerkleinerungsmaschinen, Sichtanlagen und Magnet-
scheidern. Das hierbei entfallende unmagnetische Material betrigt
ca. 30—40 vH des Roherzes und wird als Zuschlagsstoff zu Beton oder
auch als Eisenbahnunterbaumaterial in jeder gewiinschten Stiick-
grofle verkauft.

Die weitere Anreicherung des Erzes erfolgt dann durch Mahlung, NaB-
scheidung und Mischung mit Koks oder Kohle und Sintern, z. B. im
Dwight-Lloyd-Ofen. Ein solcher Ofen vermag téglich ca. 300 t Roh-
material zu sintern, das nach der Abkiihlung in Zerkleinerungsmaschinen
auf ca. 200 mm groBe Stiicke gebrochen wird. Den beim Zerkleinern
entfallenden Staub setzt man mit dem Rohmaterial wieder in den
Ofen und verarbeitet ihn abermals.

Bei den Aufbereitungsanlagen in Babbit ist die auBergewohnlich
massive und kréftige Ausfithrung aller Maschinen auffallend, was sich
aus dem Bestreben erklirt, trotz hoherer Anlagekosten die Reparatur-
kosten und Stérungen auf ein Minimum zu beschrénken.

Die Zusammensetzung des gesinterten Erzes kann ganz nach Wunsch
geregelt werden. Man stellt Material mit einem Eisengehalt von 50 bis
70 vH, einem Kieselsduregehalt von 21—2 vH und einem Phosphor-
gehalt von 0,05—0,003 vH her. Der 70 vH-Sinter ist natiirlich ein
teueres Produkt, das nur fiir Spezialzwecke Verwendung findet. Im
allgemeinen ist es nicht néotig, tiber einen Eisengehalt von 67—68 vH
hinauszugehen.

Kupfer enthélt der Sinter nicht, Schwefel und Titan nur in Spuren.

1) Nach: ,,Mitteilungen der Warmestelle‘, Nr. 70.
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Dieses gesinterte Material bringt beim Hochofenbetrieb mancher-
lei Vorteile mit sich. Es ist trotz seiner Festigkeit porés, unterstiitzt
dadurch, ebenso wie der Koks, eine gleichmiBige Gasverteilung im
Ofen, ist leicht reduzierbar, verursacht kein Héingen der Gichten, ver-
mindert den Koksverbrauch usw.

Die im westlichen Teile des Mesabi-
riickens vorkommenden Erze sind
stark mit Sand vermischt, weich und
mulmig, und werden nicht durch
Sinterung, sondern durch ein Wasch-
verfahren angereichert. Dieses Ver-
fahren besteht im wesentlichen in
einer Lauterung des Erzes, in der
Klaubearbeit und der Aufbereitung
der vorbehandelten Sande und
Schlaimme auf sogenannten Over-
strom-Herden.

Das Endprodukt enthélt im Durch-
schnitt 53— 54 vH Eisen und 5—8 vH
Silizium.

Der Gesamtversand an Erzen aus
dem Lake-Superior-Gebiete stieg seit
der Entdeckung der Lagerstatten
rapide. Wéhrend er z. B. im Jahre
1893 ca. 7 Mill. t und im Jahre 1900
ca. 21 Mill. t betrug, erreichte er im
Jahre 1923 bereits einen Rekord von
59026075t. Im vergangenen Jahre
(1925) verschiffte man ca. 56 Mill. ¢
Erze.

Seit Beginn der amerikanischen
Eisenindustrie lieferte der Lake-Su-
perior-Distrikt ca. 72 vH aller ge-
forderten Erze.

Die Preise, die gegenwirtig ge-
zahlt werden, sind folgende:

Abb. 9. Erzverladedock in Duluth am Superior-See.

je gross ton?)

Old Range Bessemer . . . . . . . . . . . . (61,6 vH Fe) 4,55 Dollar
Old Range Nicht-Bessemer . . . . . . . . , (61,5 vH Fe) 4,40
Mesaba Bessemer . . . . . . . . . . . .. (51,5 vH Fe) 4,40 v
Mesaba Nicht-Bessemer . . . . . . . . . ., (51,5 vH Fe) 4,25 ’s
Hochphosphorhaltiges Brz . . . . . . . . . (61,56 vH Fe) 4,15

(Preise frei Hafen Lower Lake nach dem Bericht vom 3. Juni 1926)
1) 1 gross ton = 1016 kg.
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Die an den Staat zu entrichtenden Steuern sind auBerordentlich
hoch. So wird berichtet, dall im Jahre 1924 die Bergbauunternehmen
von Minnesota fiir 31 Mill. t geférderten Erzes insgesamt fast 28000000
Dollar Steuern zahlen muBten, was beinahe 29 vH des Wertes ausmacht,
den das geforderte Erz nach Abzug der Grundsteuern hatt).

Von auflerordentlich grofler Wichtigkeit fiir den Erzbergbau des
Lake-Superior-Gebietes sind die Transportverhaltnisse. Da die
Preisspanne zwischen Eisenbahn und Schiffsfracht sehr bedeutend ist
und das Erz Wege bis zu 1500 km und mehr zuriicklegt, trachtet man
naturgemif danach, soweit als irgendmdéglich, das Material per Schiff
iiber die Seen zu befordern. Dabei ist der Umstand, daB ein Transport

Abb. 10. Erztransportdampfer auf den grofSen Seen.

auf dem Wasser wegen der klimatischen Verhéltnisse nur wahrend
sieben Sommermonaten des Jahres moglich ist, ausschlaggebend dafiir
gewesen, die Transport-, Verkehrs- und Verladeeinrichtungen so leistungs-
fahig als irgendmdéglich zu gestalten.

Das Erz des ganzen Gebietes wird auf drei grofien Eisenbahnlinien:
»Duluth and Iron Range‘, ,,Duluth, Missaba and Northern* und der
,,Great Northern Railway-Line* zu den Héfen (in erster Linie Duluth,
Two Harbor und Superior) gebracht und in die dort vorhandenen Docks
(Abb. 9) verladen, die ein Gesamtfassungsvermogen von iiber 1 Mill. t
besitzen.

Aus den Docks fallt das Erz durch aufklappbare Schnauzen direkt
in die Erztransportdampfer (Abb. 10), die grofen schwimmenden Trégen
dhneln und einen Fassungsraum von 10000—16000 t besitzen. Die

1) Vgl. Iron Age 115 (1925), Nr. 1 v. 1. Januar 1925,
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Beladung eines solchen Dampfers dauert gewohnlich nicht linger als
einige 20 Min.; doch gelang es schon, 12700 ¢ in 161/, Min. zu verladen,

Abb. 11. Hulet-Entlader bei der Ford Motor Co., River Ronge.

wobei zwischen dem Anlegen des Schiffes am Dock und seiner Abfahrt
im ganzen nur 19 Min. vergingen. Die Entladung am Hiittenhafen
erfordert ca.4—6 Std.

Abb. 12. Brown-Hoisting-Entlader.

Zur Entladung bedient man sich in der Hauptsache entweder der
sog. Hulets oder der Brown-Hoisting-Verladebriicken. Die Hulet-Ent-
lader (Abb. 11) sind mit Greifern (5—17t Inhalt) ausgeriistet, die
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das Erz aus den Schiffen heben. Der abgebildete Entlader der Ford
Motor Co. faBit 15t Erz auf einmal und leistet bis ca. 500 t/Std.

Der zweitgenannte Typ ,,Brown-Hoisting*‘ (Abb. 12) ist konstruktiv
von dem Hulet-Typ etwas verschieden, arbeitet jedoch in &hnlicher Weise.
Die Greifer beider Entlader lassen das Material auf Transportbénder
oder im Bunker bzw. direkt auf den Lagerplatz fallen.

Da, wie bereits erwihnt, der Transport iiber die Seen nur wéahrend
sieben Monaten moglich ist, mufl der Bedarf der Hiittenwerke fiir die
iibrige Zeit aus den oft sehr grofen Erzlagerplatzen gedeckt werden (in
Gary z. B. ist ein solcher zur Stapelung von 3,5 Mill. t vorhanden).

I1I. Kohle und Koks.

Fast ebenso reichlich wie mit Erzen ist Amerika auch mit Kohle ver-
sehen. Allein die Steinkohlenvorrite werden in einzelnen Distrikten

Abb. 13. Michtiges Steinkohlenfloz in einem amerikanischen Bergwerk.

fiir ca. 2000 Jahre ausreichend geschétzt. AuBerdem wurden aber neuer-
dings auch ausgedehnte Braunkohlenvorkommen aufgeschlossen, die die
Fliche von ganzen Staaten einnehmen und ein vorziigliches Material
liefern, das fest und stiickig ist und der béhmischen Braunkohle dhnelt.

Besonders wichtig fiir die Eisenindustrie sind die Steinkohlenlager
zwischen den Alleghanies und dem Mississippi, welche eine Kohle
liefern, die sich fiir Gaserzeugeranlagen sehr gut eignet, und die ver-
schiedenen Vorkommen von Kokskohlen in Pennsylvania (Connelsville-
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Floz) Westvirginia (Pocahontas-Floz), Kentucky, Tennessee, Alabama

und neuerdings auch Illinois.
Die Steinkohlenlager sind fiir die Gewinnung fast durchweg sehr
giinstig, da sie in Form 1,80—2 m oder noch stirkerer, gleichmiBiger

Abb. 14. Michtiges Steinkohlenfléz in einem amerikanischen Bergwerk.

Abb. 15. Stolleneinginge eines amerikanischen Steinkohlenbergwerks.

und ausgedehnter Floze (Abb.13 und 14) oft dicht unter der Ober-
fliche vorkommen und so beim Abbau gar keine oder nur geringe
Schwierigkeiten bieten. Tiefe Schéchte findet man verhiltnismiBig
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selten, Sehr hiufig kann das Floz sogar durch horizontale Stollen
(Abb. 15) angefahren werden, wodurch sich besonders Wasserhaltung

Abb. 16. Schrigférderung in einen amerikanischen Steinkohlenbergwerk.

Abb. 17. Benzollokomotiven-Forderung.

und Bewetterung sehr einfach gestalten und auch die Forderung nur
geringe maschinelle Anlagen erfordert (Abb. 16). Man bedient sich der
Lokomotiv-, Bremsberg- oder einfacher Becherkettenférderung (Abb.17).
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Eine natiirliche Folge dieser giinstigen Verhéltnisse sind Kopf-
schichtleistungen, die 2—5mal so hoch sind wie die in Deutschland
erreichten. Auch die gesamte Jahresférderung der Vereinigten Staaten
betragt ein Vielfaches der deutschen. So wurden im Jahre 1924 in den
Vereinigten Staaten iiber 500 Mill. t Stein- und Braunkohle geférdert
(ca. 50 vH der Welterzeugung) gegeniiber ca. 260 Mill. t im gleichen Jahre
in Deutschland. Die bisherige hochste Forderleistung in den Vereinigten
Staaten wurde jedoch im Jahre 1918 mit mehr als 615 Mill. t erreicht.

Zur Verkokung eignet sich besonders die bereits erwiahnte Kohle
von Pennsylvania, Westvirginia und Kentucky mit 4—6 vH Asche und
29—35 vH fliichtigen Bestandteilen und einem Heizwert von 7600 bis
7750 WE sehr gut, weniger die von Alabama und Illinois. Besonders
diese letztere machte bei der Verkokung erhebliche Schwierigkeiten,
deren Uberwindung erst vor nicht allzu langer Zeit gelang, nachdem
man die Ofenkonstruktionen sowie auch die ganze Betriebsweise dem zu
verarbeitenden Material entsprechend angepa8t hatte.

Uberhaupt hat man sich in Amerika, in der richtigen Erkenntnis
der Wichtigkeit, die der Koks fiir den ganzen Hochofenbetrieb besitzt,
mit dem Problem der Verkokung sehr eingehend befalt. Man sieht
nicht nur darauf, einen Koks gleichmaBiger, chemischer Zusammen-
setzung zu erhalten, sondern in erster Linie darauf, die physikalischen
Eigenschaften des Kokses, von denen ja zum grofien Teile die Durch-
satzzeiten im Hochofen abhéngen, so giinstig als moglich und stets
gleichbleibend zu gestalten, und dies nicht nur bei guten Kokskohlen,
sondern auch bei den schwer zu verkokenden Illinoiskohlen. Erreicht
wird dies alles durch folgende MaBnahmen:

1. Herstellung geeigneter Kokskohlemischungen,

2. enges Zusammenarbeiten zwischen Kokerei und Hochofenbetrieb
zwecks Erzielung einer gewissen GleichmiBigkeit in der Art des Kokses,

3. Verwendung geeigneter Ofenkonstruktionen,

4. scharfe Uberwachung des Ofenbetriebes (z. B. Driicken nach einem
bestimmten Fahrplan),

5. sorgfaltige Nachbehandlung des Kokses in der Aufbereitung,

6. Bestreben, stets Koks von gleichméfliger StiickgréBe zu erhalten.

Was den Koksofenbetrieb selbst anbelangt, so erstrebt man die
Erzielung eines gleichméaBigen garen Kokses, sowie hohe Leistungen
bei groBtmoglicher Betriebssicherheit und erreicht dies heute durch
Verwendung schmaler Kammern, zweckmiBige Art der Beheizung der-
selben, Verwendung hochwertiger Silikasteine, die trotz héherer Be-
triebstemperatur eine grofie Ofenhaltbarkeit gewihrleisten, und schlieB-
lich durch sorgfaltige Uberwachung des ganzen Betriebes durch ge-
schulte Krafte. Die Betriebsfithrung auf den neuen Kokereien erfolgt
driitben mit einer wissenschaftlichen Genauigkeit, die bei uns noch



génzlich unbekannt
ist. In dieser Hin-
gicht mufl als be-
sonders vorbildlich
die Betriebsweise in
Clairton bezeichnet
werden.

Es finden sich
vor allem zwei Ofen-
konstruktionen,und
zwar auf den dlteren
Anlagen: der Kop-
pers-Ofen, auf neue-
ren sehr hiufig der
Becker-Ofen.  Die
Beheizung erfolgt in
der Regel durch
Eigengas, vereinzelt
aber auch durch
Schwachgas (Gene-
ratorgas oder ein
Gemisch von Gene-
rator- und Hoch-
ofengas). Hochofen-
gas wird bis jetzt
noch nicht verwen-
det. Der Selbstver-
brauch an Eigengas
betragt 35—50 vH.

Der von der

amerikanischen
Koppers Co. ge-
baute XKoppers-
Ofen (Abb.18) hat
eine Kammerbreite
bis herab zu 400 mm
und ist mit Fill-
wagen, Ausdriick-
vorrichtung  und
Léschwagen, eben-
so wie unsere deut-
schen Anlagen, aus-
geriistet. Die Ga-

Kohle und Koks.

15
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Abb. 19, Kokereianlage Weirton St_eel Co., Weirton.

rungszeit betrigt bei einem Durchsatz von ca. 16—18t Kohle/24 Std.
ca. 16 Std.

Auf neueren Anlagen biirgert sich, wie bereits erwéahnt, immer mehr
der Becker-Ofen ein; so sind z. B. auf der Kokereianlage der Weirton
Steel Co., Weirton (Abb. 19) 37 solcher Ofen mit einem Tagesdurch-

Abb. 20. Querschnitt eines Becker-Ofen.
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satz von 1100 t in Betrieb. Die Errichtung weiterer 50 Becker-Ofen ist
projektiert. Die Durchschnittsanalyse der verarbeiteten Kohle zeigt:

2,73 vH Feuchtigkeit

9,25 vH Asche

1,01 vH Schwefel
33,60 vH fliichtige Bestandteile
57,17 vH Kohlenstoff,

wihrend der Koks folgende Zusammensetzung hat:
1,11 vH Feuchtigkeit
11,79 vH Asche
0,72 vH Schwefel
0,67 vH fliichtige Bestandteile
87,85 vH Kohlenstoff.

Der Becker-Ofen (Abb. 20) unterscheidet sich in erster Linie
durch das abgednderte Oberteil von dem Koppers-Ofen. AuBlerdem
aber noch durch die eigenartige Flammenfithrung (quer statt lings)
sowie geringe Kammerbreite von 356 mm bei 12,6 m Tiefe und 2,9 m
Hohe (d.h. schnelles Erhitzen auf der ganzen Fliche des diinnen
Kuchens), welche, wie man glaubt, die kiirzere Garungszeit-zur Folge
hat, die bei einem Durchsatz von max. 29 t/Tag nur ca. 12 Std. betrigt.

Die folgenden Zahlen geben einen ungefihren Vergleich zwischen
einem normalen europiischen Ofen, dem amerikanischen Koppers-Ofen
und dem neuen Becker-Ofen:

Eur(z)ptaéﬁcher Koppers-Ofen Becker-Ofen
Kammerabmessungen 3,0-0,4 3,0-0,4 3,9 0,355
+10 m 11,2 m - 12,65 m
Kammerinhalt. . . . . 91 12 ¢ 13,2 t Kohle
Garungszeit . . . . . . 18 Std. 16 Std. 12 Std.
Durchsatz /24 Std. . . . 13 ¢ 18 t 26,4 t

Ofen mit gleicher spezifischer Leistung wie der Becker-Ofen sind
aber auch bei uns schon seit lingerer Zeit in Betrieb, z. B. auf dem
Bahnschacht in Waldenburg.

Die gesamte Kokserzeugung Amerikas betrug im Jahre 1924 rund
44 Mill. t, was ca. 50 vH der Welterzeugung gleichkommt. Deutsch-
land erreichte in demselben Jahre ca. 24 Mill. t. Die geschitzte Leistungs-
moglichkeit amerikanischer Kokereianlagen betragt 50,4 Mill. t Koks.

IV. Hochofenbetrieb.

1. Allgemeine Anordnung.

Auf den amerikanischen Hiitten scheint sich allmihlich eine Art
Normaltyp herauszubilden, dessen hauptsichlichste Kennzeichen Ein-
fachheit und iibersichtliche klare Gliederung der ganzen Anlage sind

Koppenberg, Eindriicke. 2
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Abb. 21. Schnitt durch eine amerikanische Hochofenanlage.

(Abb. 21). Wenn natiirlich
auch die jeweiligen ortlichen
Verhéltnisse  beriicksichtigt
werden, 8o ist doch die Viel-
gestaltigkeit in bezug auf
Hilfsmittel zur Durchfiihrung
des Betriebes, Ausfithrung des
Hochofens und Art der ma-
schinellen Einrichtung wesent-
lich geringer als bei europé-
ischen Hochofenanlagen. In
erster Linie wird auf billige
und schnellste Materialbewe-
gung, gréBte Betriebssicher-
heit der gesamten maschinellen
Anlage, bequeme Zuginglich-
keit zu allen empfindlichen
Teilen, Einfachheit der Ge-
samtanlage und damit auf
geringe Anlagekosten Wert ge-
legt. (Abb. 22). Die Gaswirt-
schaft kommt dabei im all-
gemeinen erst an zweiter Stelle.

Auf den meisten gréBeren
Werken und auch bei den
besten Neuanlagen findet man
reinen Dampfbetrieb sowohl
fir Geblase als auch fir die
Stromerzeugung, so daB sich
auch die Gasreinigung ein-
facher gestaltet, als dies bei
Gasmaschinenbetrieb erforder-
lich ist.

Die Leistungen der groBten
Ofen bewegen sich zwischen
600 und 800 t Roheisen in
24 Std. Unter den in letzter
Zeit gebauten Anlagen sind
verschiedene, die ohne Be-
triebsschwierigkeiten mit nur
einem einzigen Hochofen ar-
beiten. Durch entsprechende
Betriebsfiihrung  gelingt es
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hiermit, Monatsleistungen zu erreichen, die zwischen 16000 und bis
iiber 20000t liegen.

Im allgemeinen sind die Kennzeichen der amerikanischen Hochofen-
betriebsfithrung die VergroBerung des Gestelldurchmessers, weiterhin
die héheren Winddriicke und die gleichbleibenden Windmengen. Auch
auf gleichmaBige StiickgroBe der gegichteten Materialien legt man groBen
Wert. Besondere Verdienste um die Durcharbeitung und Verbesserung
der Hochofenkonstruktion sowie der Gesamtanordnung von Hochofen-

Abb. 22, Ansicht einer amerikanischen Hochofenanlage.

anlagen hat sich die Firma Freyn Engineering Co., Chicago, erworben,
die auf diesem Gebiete als fithrend anzusehen ist. Eine groBere Zahl
der letzten Neuanlagen ist von ihr entworfen und gebaut.

2, Profile und Ofenkonstruktion.

Die Erfahrungen im amerikanischen Hochofenbetrieb haben ergeben,
daB die Leistungsfihigkeit des Ofens in erster Linie vom Gestelldurch-
messer und nicht von der Grofe der Rast oder des Kohlensackes ab-
hingt. Man verarbeitet hierbei vielfach Feinerz in hohen vH-Satzen
amnter Anwendung héherer Windpressung (bis 1,3 atii) ohne unregel-
miBigen Ofengang. Auch die Ansammlung der grofen Roheisenmengen
in dem weiten Gestell ist fiir den Betrieb von Vorteil, weil die Zahl der

2*
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Abstiche kleiner wird und das Eisen wérmer ins Martinwerk kommt,
und weil auch schon im Gestell eine gewisse Entschwefelung erreicht wird.

An den amerikanischen Hochofenkonstruktionen ist fol-
gendes bemerkenswert (Abb. 23): Die meisten Ofen haben Gestelldurch-
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mesger von 5m bis ca. 7 m, wobei der Rastwinkel ca. 80° betréigt (bei
etwa 3 m Rasthohe) gegeniiber 60—70° an den élteren Profilen. Mit
Durchmessern von iber 5m an der Gicht und rund 26—32 m Héhe
leisten derartige Ofen 700—800 t, ausnahmsweise bis 1000 t Roheisen
in 24 Std., so z. B. bei den Ohio-Works der Carnegie Steel Co. Trumbull
Cliff, Youngstown Sheet & Tube Co. usw. Gestell und Gichtver-
schlufl sind aufBlerordentlich schwer ausgefiihrt, der Schacht dagegen
nach deutschen Begriffen sehr schwach, meist mit 900 mm Steinstérke
und ohne Berieselung oder Kiihlkdsten. Den Abschlufl nach aulen bildet
durchweg ein Blechmantel, der Gicht und Gichtverschluf trigt. Am
Gestell hat sich ein bis unter das Stichloch reichender, mit Kiihlrohren
durchzogener GrauguBplattenpanzer bewdhrt, der durch Eisenbénder
oder Beton gehalten wird. Gestelldurchbriiche sollen dabei dullerst
selten vorkommen. Der Bodenstein ist 9 Stein stark. Das meist
saure Ofenmauerwerk geht ohne Riicksicht auf Ausdehnung in der
Regel bis zur Gicht durch. Kohlensto ffsteine werden nicht ver-
wendet.

Eine Kiihlung erfolgt nur in der Formenebene und in der Rast, meist
durch flache Kiihlkdsten. Die Zahl der Windformen betridgt auch bei
den gréBeren Ofen fast iiberall nur 8, selten 10—12.

Was die Ofenhaltbarkeit anbelangt, so werden Ofenreisen bis zu
5 Jahren genannt, entsprechend 800000—1000000 t Roheisen.

Natiirlich sind eine groBe Zahl alterer Ofen noch nicht nach diesen
neuesten Gesichtspunkten gebaut, so z. B. findet man im Alabama-
bezirk noch Ofen mit kleinem Gestelldurchmesser und Rastwinkeln,
deren Betriebsergebnisse und Betriebsdaten aber hinter den weiter
entwickelten Ofen der Nordstaaten zuriickstehen.

3. Gichtaufziige und Verschliisse, Erztaschen
und Rohstofflager.

Allgemein iiblich ist die Begichtung durch Kippkiibel mittels doppel-
tem Schrigaufzug. Um dabei schidliche Beanspruchungen des Ofen-
mantels zu vermeiden, ist der Schrigaufzug bei neueren Ofen separat
abgestiitzt. Der GichtverschluB ist, wie bereits erwihnt, sehr schwer
ausgebildet und besteht aus einer grofen Glocke, die den Ofen abschlieBt
und einer dariiberliegenden kleineren Glocke, die mit der ersten durch
einen Blechmantel verbunden ist. Dariiber befindet sich ein Fiilltrichter,
mit welchem ein drehbarer Verteiler, meist System McKee, in Verbin-
dung steht. Der VerschluB ist in normalem Betrieb véllig dicht, wo-
durch Gas-, Gichtstaub- und Feinerzverluste vermieden werden. Die
Betitigung der Glocken erfolgt oft durch Druckluft, zuweilen auch,
vor allem bei kleineren Anlagen, durch Dampfzylinder.
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Diese Art der Begichtung hat sich sowohl fiir Feinerz als auch fiir
Stiickerz bewahrt. Der Grundsatz, die Beschickung beim Einfiillen in
den Ofen moglichst am Schachtumfang zu lagern, wird iiberall durch-
gefiihrt.

Der Begichtung durch Kippkiibel angepallt sind die bekannten
groBen Erzlagerplitze mit einfachem Erzbunkersystem, die durch
Briicken bedient werden. Das Entladen der per Schiff kommenden Erze
erfolgt mittels Schnellentladekranen (s. Abschnitt ,,Erz*). Das Be-
fordern derselben vom Lagerplatz zu den Erztaschen besorgt die Ver-
ladebriicke, wobei sie ihren Platz gewéhnlich nicht d&ndert, sondern den
Greiferinhalt nur in Verbindungswagen von 50—120 t fallen 1a6t. Diese
Wagen werden dann iiber die Erztaschen gefahren und dort entleert.
Der Inhalt der Erztaschen reicht meist nur fiir wenige Betriebstage,
wodurch die Anlagekosten wesentlich niedriger ausfallen als diejenigen
fiir die meist sehr ausgedehnten deutschen Anlagen. Man kann sagen,
daB dabei das amerikanische System einschlieBlich Erzlagerplatz kaum
mehr Bodenfliche bedeckt, als dies bei vielen européischen Anlagen
gleicher Leistung (jedoch ohne Lagerplatz) der Fall ist.

Die Leistungsfihigkeit der Transportanlagen geht daraus hervor,
daB gewohnlich zur Bedienung eines Hochofens von 500—600 t Leistung
nur ein Waggonkipper und eine grofie Erzbriicke fiir ca. 5000 t/Std.
vorhanden ist. Die Bedienung beansprucht nur wenige Leute.

Fiir den Landtransport von Koks und Erz kommen durchweg Selbst-
entlader von 50—120 t zur Anwendung, wobei dann an Stelle der Ent-
ladekrane die erwidhnten Waggonkipper treten. Im iibrigen wird der
Koks meist unmittelbar aus den Taschen in die Kiibel gestiirzt, bei neuen
Anlagen zuvor aber nochmals abgesiebt und der entfallende Abrieb
mittels Band oder Becherwerk abtransportiert. Es geniigt daher fiir
jeden Ofen fiir den Erztransport nur ein einziger Fiillwagen, der zu-
gleich als Wiegewagen ausgebildet ist.

4. Gichtgas, Staub- und Gasreinigung.

Die Gichtgase der amerikanischen Hochofen erreichen meist nur
Temperaturen von 135—175%und enthalten infolge des grofen vH-Satzes
der verhiitteten Feinerze sehr viel Staub. Je nach Méller und Wind-
pressung schwankt bei gréBeren Ofen der Staubgehalt zwischen 30 bis
100 t/24 Std.

Winderhitzer und Dampfkessel werden nur mit vorgereinigtem Gas
betriecben. Man kommt daher auch mit einfachen Grob- und Naf-
reinigern aus; als solcher hat sich besonders der Gaswascher, System
Brassert (der nach dem Berieselungsverfahren arbeitet), verbessert
durch Mathesius-Streudiisen, gut bewahrt. Neuverdings wird das Gas
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durch vier senkrechte Standrohre abgezogen, in einen Staubsack von
ca. 4000—5000 m® Inhalt geleitet und gelangt schlieBlich mit einem
Staubgehalt von ca. 20 g/m3 zum Wascher. Vereinzelt findet man
hinter dem Staubsack noch einen zweiten Apparat zur mechanischen
Abscheidung des Staubes. Nach Verlassen eines Brassert-Waschers
enthilt das Gas noch etwa 0,5 g Staub/m3. Der Kiithlwasserverbrauch
des Reinigers belduft sich auf etwa 300—400 1/100 m? gereinigten Gases.
Die Brassert-Reinigung scheint fiir Kessel und Winderhitzer véllig
zu genligen und hat den Vorzug geringster Anlage- und Betriebskosten, wie
iiberhaupt das Zusammenarbeiten von Fachleuten, wie Brassert,Freyn,
mit den Werken schon viele Fortschritte und Verbesserungen gezeitigt hat.

Abb. 24. Geblisemaschinen der Lackawanna Steel Co.

Gasmaschinenbetrieb ist nur bei wenigen groferen Werken zu finden,
wie z. B. bei der Illinois Steel Co., Gary und der Lackawanna Steel Co.
(Abb. 24), wobei zur Feingasreinigung meist Theisen-Wascher ver-
wendet werden; Trockenreinigung ist seltener. GroBere Bedeutung
legt man der elektrischen Gasreinigung nach Cotterell bei, die sich
durch geringen Stromverbrauch (3,4 kW /1000 m® Reingas) auszeichnet,.
Ein Ofen fiir 500 t Roheisen /24 Std. soll 8 Cotterell-Einheiten bendtigen.
Die elektrische Gasreinigung ist zwar gegenwirtig noch in der Entwick-
lung begriffen, diirfte aber eine grofie Zukunft vor sich haben.

Gichtstaubverwertung findet man nur bei neueren Anlagen. Die
Erfolge sind jedoch anscheinend recht wechselnd. Man findet Sinter-
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anlagen nach Dwight-Lloyd u. a. fiir Staub mit Anreicherung durch
Magneterz. So ist z. B. in Gary ein mit Koksgas geheizter Drehsinter-
ofen in Betrieb; auch bei der Colorado Fuel Iron Co. und bei Ford
befinden sich #hnliche Anlagen. Viele dltere Werke fahren aber auch
heute noch den Staub einfach auf die Halde.

b. Winderhitzung, Leitungen.

Der Frage der Winderhitzung widmet man in den meisten Fillen
nicht so viel Sorgfalt wie in Deutschland. Altere Anlagen mit Ofen von
ca. 500t haben fast
stets 4 Winderhitzer
mit Heizflichen iiber
25000 m?.  Hiufig
sieht man Dreiwege-
Cowper (Abb. 25) mit
aufgesetzter  Esse.
Diese Ausfithrung ist
zwar verhaltnismaBig
einfach, bietet jedoch
wegen der oben be-
findlichen , nicht
leicht zugénglichen
Armaturen gewisse
Schwierigkeiten. Fiir
2 Ofen von je 500t
Leistung sind manch-
mal sogar 7 Cowper
(davon 6 in Betrieb)
vorgesehen, wie z. B.
bei den neuen Ofen in
Gary. Nur bei neue-
ren Anlagen, wie
Trumbull Cliff, ver-
wendet man auch fiir die groBten Erzeugungen nur 3 Cowper
je Ofen, die dann héufig nach dem System Pfoser-Strack-Stumm
arbeiten.

Die Windtemperatur wird bei gutgehenden Ofen auf etwa 600 bis
650° gehalten und auch bei héher siliziertem Eisen geht man nicht viel
dariiber. Die fiir die Winderhitzung bewegte Gesamtgasmenge diirfte
im allgemeinen groBer als bei deutschen Anlagen sein. Die diesbeziiglich
gemachten Angaben schwanken bei Abgastemperaturen von 200 bis
300° zwischen 30 und 40 vH.

Abb. 25. Dreiwege-Cowper mit aufgesetzten Essen.
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Man findet die verschiedenartigsten Brennerkonstruktionen vom
einfachen Terbeck-Brenner bis zum selbstregelnden Venturi-Brenner.
Viele dieser Typen arbeiten mit Saugluft und hohen Gasgeschwindig-
keiten. Gasdriicke von ca. 400 — 500 mm WS sind daher ziemlich
héufig.

Die Querschnitte der Leitungen, besonders derjenigen fiir Wind,
sind durchweg kleiner als in Deutschland; so ist z. B. bei einem 700-t-
Ofen mit etwa 1300 m3/Min. Windbedarf ein Durchmesser der Heilwind-
leitung von noch nicht 800 mm gewahlt worden; doch geht man jetzt
bei 600—700-t-Ofen in der Regel bis auf 900 mm. Alle Leitungen sind
vernietet; Flanschverbindungen werden nur in méglichst geringer Zahl
verwendet, wobei die Abdichtung meist Flansch auf Flansch ohne
weitere Dichtungsmittel erfolgt. Da jeder Ofen fiir sich arbeitet, sind
Umgehungs- und Verbindungsleitungen, wie man sie bei uns haufig
findet, nicht iiblich.

6. Allgemeines iiber Maschinenbetrieb.

In steigendem Mafe findet man heute, selbst bei groferen neuen
Werken, wie Inland Steel Co., St. Louis Coke & Chemical Co., Trumbull
Steel Co. usw., Dampfturbinen sowohl fiir Gebliseantrieb wie auch fiir
Stromerzeugung. Die Vorteile sind naheliegend: Geringe Anlagekosten,
kleiner Raumbedarf, groe Betriebssicherheit, bequeme Regelung auch
fir Gebldseantrieb; hierbei gleichmiBige Windlieferung, geringe Be-
dienungs- und Instandhaltungskosten und die Moglichkeit, nur mit vor-
gereinigtem Gas arbeiten zu kénnen. In &lteren Werken sieht man noch
stehende oder liegende Kolbendampfimaschinen.

Was die Kesselsysteme anbelangt, so sind neben Zweiflamm-
rohr kesseln meist Steilrohrkessel, Bauart Babcock-Wilcox, Stirling
u. 4bnl. (oft mit kombinierter Gas-Kohlenfeuerung) in Betrieb. Auch
Wanderroste zum Verfeuern des abgesiebten Koksabriebes bzw. der
Koksasche finden sich héufig. Bei Gasbrennern sind Konstruk-
tionen mit Einrichtung zur Durchwirbelung von Gas und Luft
typisch. Die Kesselgrole schwankt zwischen 500 und 1000 m? Heiz-
flache.

Gasmaschinen trifft man nur auf einzelnen grofen Werken, Be-
sonders solchen mit vollstéindig elektrisch betriebenen WalzenstrafBen,
wie in Gary, Lackawanna usw., trotzdem haben aber die Zentralen viel-
fach noch Dampfturbodynamos als Spitzenmaschinen. Als Nachteile
des Gasantriebes sieht man die in Amerika nicht sehr grofe Betriebs-
zuverlidssigkeit der (Gasmaschinen, ferner deren groB8en Raumbedarf,
die hohen Anlagekosten und die erforderliche scharfe Uberwachung,
vor allem aber die Notwendigkeit einer Feinreinigung des Gases an.
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Unter den Gasmaschinen finden sich am hé#ufigsten Viertaktma-
schinen in Zwillings- oder Tandemanordnung; die Maschinenhéuser
sind vielfach nicht so sauber und gut beleuchtet, wie wir das bei den
neueren Anlagen in Deutschland gewohnt sind. Die Ausniitzung der
Abhitze ist nur ganz vereinzelt durchgefiihrt und dann fast nur zur
Speisewasservorwarmung; eine Ausnahme bildet die neue Gichtgas-
zentrale der Illinois Steel Co., Gary, welche in Abhitzekesseln
Dampf erzeugt.

7. Verschiedenes.

GieBhallen in der Art, wie sie bei uns iiblich sind, findet man
driiben nicht. An ihrer Stelle ist ein einfaches Vordach tiiber der

Abb. 26. GieBmaschinen auf dem Garywerk der Ilinois-Steel Co.

Abstichrinne, in der Regel sogar ohne Bedienungskran, vorgesehen.
Man verwendet fast ausschlieBlich GieBmaschinen, die sehr zur
Vereinfachung des Betriebes beitragen. Ausgefiihrt sind diese Maschinen
fast durchweg in der bekannten Weise (nach Uehling) mit an endloser
Kette wandernden guBeisernen Formen. Bei kleineren Ofen von 200
bis 300t einteilig, fiir groflere Leistungen doppelt, so z. B. in Gary
(Abb. 26) Bethlehem Steel Co., Inland Steel Co. Der Betrieb ist sehr
einfach, der Abfall nur gering. Eine grole Maschine soll bis 100 t/Std.
fliissiges Rohseien vergiefen konnen.

Zur Klirung der Abwasser wird am hiufigsten das bewihrte
System Dorr angewandt. Der Raumbedarf ist gering, ca. 10—14 m
Durchmesser fiir einen Behélter; als Leistungen eines solchen Behélters
werden 6000—7000 m3?/Tag angegeben. Die Bewegung des Schlammes
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erfolgt durch ein Riithrwerk nach der Mitte des Beckens, von da aus
durch Pumpe zu groflen Absitzbecken. Auf diese Weise werden iiber
90 vH aller Verunreinigungen und Schwekestoffe ausgeschieden. Der
bis zu 45 vH Eisen enthaltende Schlamm wird mit Trockengichtstaub
vermischt und dem Ofen direkt oder nach erfolgter Sinterung wieder
zugefiihrt.

8. Ofenbetrieb und Betriebsdaten.

Mittlere Ergebnisse einiger gro8er Hochdéfen des Nordens.

Verbrauch an Koks: Die Moglichkeit, mit 850 kg Koks im
Dauerbetrieb 1t Roheisen mit ca. 1 vH Si und ohne Schrottzusatz zu
erschmelzen, ist hier vorhanden. Bei Magneterzmoéller betrigt der
Koksverbrauch 850—900 kg, Wobei‘der Koks etwa folgende Zusammen-
setzung hat: 84—85vH C, 9—9,8 vl Asche, ca. 5 vH H,0 und ca.
0,6 vH S. Einige weitere Betriebsdaten seien nachstehend angefiihrt:

Windtemperatur 590— 620°

Windpressung 1,1—-1,3 atii

Gichtgastemperatur 135— 175°

Erzausbringen 52—56 vH

Schlackenmenge ca. 600— 640 kg/t Roheisen.
. Zahl der Abstiche: ca. 4—6/24 Std. in Grofe von 150 t, bei den grofiten
Ofen sogar zum Teil bis 200 t.

Eine Zusammenstellung von Durchschnittsanalysen verschiedener
Roheisensorten zeigt Zahlentafel 2.

Zahlentafel 2. Durchschnittsanalysen von Roheisen?).

C Mn Si P S

Stahleisen (durch-

schnittlich) . . .|3,6—4,25/1,0—1,15| 1,00—1,50 0,20 0,04
Stahleisen in Ala-

bama . . . . . — 0,54 0,98 0,81 0,056
Himatitroheisen

in Alabama (aus

Schrott) . . . . 4,25 0,82 1,95 0,076 0,028
Bessemer-Roh-

eisen (durch-

schnittlich) . 3,5—4,25/ 0,5 1,00—1,75 <0,1 0,05
GieBereiroheisen

Nr. 1 3,6—-4,25 <1,0 2,60—3,00 { 0,25—1,00 | <0,036
Nr. 2 . 13,6—4,25/0,2—1,50, 2,00—2,50 | 0,25—1,00 | <0,045
Nr. 3 - 3,6—4,25/0,2—1,50| 1,60—2,00 | 0,25—1,00 | <0,060
Temperroheisen 3,6—4,25/0,2—0,50| 0,75—1,50 | 0,15—0,25 0,050

3,6—4,25/0,2—1,50| ca. 1,5 0,20—1,20 0,05

Puddelroheisen

1) Nach G. Bulle: StahlwerksausschufB3-Bericht Nr. 90.
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Versuche auf Trumbull Cliff haben ergeben, daBl ein Zuschlag bis zu
etwa 4 vH Schrott (bezogen auf Roheisen) nur wenig mehr Brennstoff
erfordert. Die Erzmenge je Tonne Roheisen betrug hierbei etwas
iiber 1,8t. Verhiittet wurde leicht reduzierbares Haimatiterz. Im
allgemeinen wird der Hochofenbetrieb in Amerika auf gleichbleibende
Windmenge eingestellt, die auch bei wachsender Pressung, aber nor-
malem Ofengang, dem Ofen zugefiihrt wird.

Die oben angegebenen Betriebsdaten beziehen sich auf gutarbeitende
neuere Ofen in der Nahe von Pittsburgh und Chicago; in dem siidlich
gelegenen Alabamabezirke, mit seinem schwer verbrennlichen
Koks usw., werden so giinstige Betriebsergebnisse im allgemeinen nicht
erzielt. Die Hochofen dieser Bezirke verhiitten zum gréBeren Teile
harte Erze mit einem Eisengehalt von nur 35—37 vH und 0,30 bis
0,37 vH P. Die Schlackenmenge je Tonne Roheisen ist dann natiirlich
wesentlich héher und betrégt iiber 1000 kg. Die Windtemperaturen,
meist etwas héher als im Norden, schwanken zwischen 620 und 7200°.
Auf dem Hochofenwerk der Tennessee Coal Iron & Railroad Co. zeigt
gich ein Flugstaubentfall von 60 kg/t Roheisen mit 26 vH Eisen und
iiber 20 vH C, so daB eine Sinterung dieses Staubes in der iblichen
Weise nicht moglich ist. Der groB8te Ofen dieser Gesellschaft, der auch
zugleich der grof3te im Siiden iiberhaupt ist, hat einen Inhalt von rund
850 m? und eine Leistung von etwa 600 t/Tag bei einem Koksverbrauch
von iiber 1100 kg; er arbeitet mit einem Turbogeblise fir 1700 m3/Min.
bei einem Druck von 1,3 atii. Auch die Gichtgastemperaturen sind hier
meist iiber 200°.

In diesem Distrikt ist weiterhin ein Verfahren zur Herstellung
von Héimatitroheisen ohne Verwendung von Eisenerzen
itblich. Der Ofen wird hierbei mit Stahlschrott, Koks, Dolomit und
FluBsand beschickt, und zwar im Verhiltnis von 5,7:2,6: 2,0:0,8. Der
Stahlschrott besteht meist aus Schienen- und Blockenden, in kleinem
MaBe aus Blech- und Stabsisenabfillen. Das auf diese Weise erblasene
Bessemer-Eisen ist sehr hochwertig und kann von dem aus Erz er-
zeugten Eisen nicht unterschieden werden. Das Eisen des Ofens IT der
Tennessee Coal Iron & Railroad Co., welcher in der beschriebenen Art
betrieben wird, ergab eine durchschnittliche Zusammensetzung von:

SioLoL L L. 1,95 vH
S ... .. 0,028 vH
P. ... .. 0,076 vH
Mn. . . .. 0,82 vH

C insgesamt . 4,25 vH.

Die Schlackenmenge betrug dabei ca. 400 kg /t Roheisen und gestattet
die Regelung des Schwefelgehaltes im Eisen.
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V. Stahlwerksbetrieb.

Kennzeichnend fiir den amerikanischen Stahlwerksbetrieb ist die
zunehmende Verbreitung des Siemens-Martin-Verfahrens und die
immer geringer werdende Bedeutung des Bessemer-Prozesses. Wenn
auch das Bessemer-Material wegen seiner GleichmiBigkeit fiir Rohr-
streifen zu geschweifSten Rohren, Schrauben, Mutterneisen usw. noch
gesucht ist, so spielt es infolge allmahlicher Erschépfung der P-armen,
teueren Erze heute nicht mehr die Rolle wie frither; auch fiir Schienen
wird es nur wenig verwendet.

Der Thomas-ProzeB kommt wegen des Mangels an P-reichen
Erzen iiberhaupt nicht in Frage.

Wihrend des Krieges wurde das sog. ,,Duplexverfahren* (Vor-
frischen in der Birne, Fertigmachen im Martinofen) viel angewendet,
da es auf geringer Grundfliche mit wenig Leuten eine groBe Erzeugung
gestattet. Das Verfahren ist jedoch bei schlechtem Geschiftsgang
anscheinend unwirtschaftlich; auflerdem soll das Material, angeblich
wegen Rotbriichigkeit, verschiedentlich Anlafl zu Anstinden gegeben
haben. Daher kommt es, dafl die Duplexerzeugung, die im Jahre 1918
noch ca. 4 Mill. t betrug, heute auf die Halfte, auf rund 2 Mill. t zuriick-
gegangen ist und manche Duplexanlagen stilliegen.

Der Talbot-Prozel ist den praktischen Amerikanern zu um-
stéandlich und daher nicht sonderlich geschétzt. Auch das Roheisen-
erzverfahren erfreut sich wegen der langen Chargendauer und der
dadurch bedingten niedrigen Produktion nur geringer Beliebtheit.

Am weitesten verbreitet ist das Schrottroheisenverfahren im
feststehenden Martinofen mit 50 oder mehr vH fliissigem Roh-
eisen (je nach Preisverhéltnis von Schrott und Roheisen), wobei aus-
schlieBlich basisch zugestellte Ofen verwendet werden.

Was den Einsatz anbelangt, so kennt man in Amerika weder
Thomas-Roheisen noch Stahleisen in unserem Sinne, d.h. Roheisen
mit einem Mangangehalt von 3—5vH. Wegen Mangel an mangan-
haltigen Erzen haben die gewdohnlich verarbeiteten Roheisensorten
meist nachstehende Zusammensetzung:

Stahleisen: 1—1,56vH Si, 0,20vH P, 1—1,5 vH Mn bzw.

Bessemer-Eisen:1—1,75vH 8i, 0,056—0,1 vH P, 0,5—0,6 vH Mn.

Der Preis des zuletzt genannten Roheisens steigt jedoch immer mehr,
da, wie bereits eingangs erwiahnt, die Vorriate an phosphorarmen Erzen
stark abnehmen. Der Schrott ist im allgemeinen von guter Qualitét,
aber verhdltnismaBig teuer (80—90 vH des Roheisenpreises). Das
Ausbringen betrigt angeblich 89—-90 vH.

Fir den europdischen Stahlwerker ist der Umstand, daB man
in Amerika die besten Stahlqualitdten (z. B. Material fiir Auto-
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mobilachsen, nahtlose Rohre und sogar Chromnickelstdhle) anstands-
los in 70 bis 100-t-Ofen herstellt, bemerkenswert.

Abb. 27. Querschnitt eines amerikanischen Stahlwerkes.

Die neueren amerika-
nischen Martinstahlwerke,
die meist 10 bis 15 Ofen
enthalten (Abb. 27), sind
fast allenach einem Schema
entworfen und bestechen
vor allem durch Einfach-
heit des Aufbaues und klare
Gliederung. Es wird dies
dadurch ermdéglicht, daB
durchweg nur grofe Blécke
von 3—4t gegossen werden
— und dann stets von oben
auf Wagen — und daB das
Strippen der Blécke auBer-
halb der GieBhalle erfolgt.
Der Querschnitt einer Stahl-
werksanlage zeigt eine
schmale GieBhalle und eine
breite Ofenhalle unter einem
Dach, sowie einen Anbau
fiir den Abhitzekessel, fiir
die Rangiergleise, fiir den
Zug mitden Schrottmulden,
fir die Unterbringung des
feuerfesten Materials usw.
Alsdann folgen die Gene-
ratoren und der Schrott-
platz; letzterer haufig iiber-
dacht. Beineueren Werks-
anlagen arbeiten die Gene-
ratoren (soweit die Ofen
nicht tiberhaupt mit Teer
oder Ol beheizt werden)
nicht auf eine gemeinsame
Gasleitung, sondern in
Gruppen von je 2—4 Stiick
direkt auf die einzelnen

Ofen. Die Kokillen- und Stripperhalle befindet sich seitlich. Uberall
tritt das Bestreben zutage, moglichst alle Komplikationen aus-

zuschalten.



Abb. 28 zeigt
zum Vergleich den
Querschnitt einer

européischen
Stahlwerksanlage
mit ihren vielfal-
tigen Einrichtun-
gen, die allerdings
bei der Notwen-
digkeit des Gie-
Bens vieler ver-

schiedenartiger
Blocke kaum zu
vermeiden  sind.
Der Unterschied
ist deutlich er-
kennbar.

Der Betrieb
eines amerika-
nischen Stahl-
werkes gestaltet
sich, entsprechend
der ganzen An-
ordnung der An-
lage und mit Hin-
sichtauf die gleich-
méafige Rohstoff-

beschaffenheit,
sehr einfach: Die
bis in den Anbau

bereitstehende

Schrottcharge
wird in einem Zuge
vor den Ofen ge-
bracht und einge-
setzt,eingeschmol-
zen, dann wird die

Robeisencharge
vom Roheisenkran
in einer Pfanne

herbeitranspor-
tiert, das Roheisen
eingegossen und

Stahlwerksbetrieb.
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Abb. 28. Querschnitt einer europiischen Stahlwerksanlage.
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die Schmelzung fertig gemacht. Nach dem Abstich erfolgt dann das
VergieBen in die auf Wagen stehenden Kokillen, die ebenfalls mit
einem Zug aus der GieBhalle heraus zum Stripperhaus gebracht
werden, wihrend gleichzeitiz von der anderen Seite der neue Leerzug
hereingeschoben wird. Alle Gleise sind so angeordnet, dafl ein konti-
nuierlicher Betieb und Verkehr mdglich ist. Infolge dieser Betriebs-
weise sieht man in dem amerikanischen Stahlwerk auch keine iiber-
zahligen Teile, wie Kokillen u. dgl. {(Abb. 29). Die GieBhalle insbesondere
macht stets einen sauberen Eindruck.

Was die Konstruktion des amerikanischen Martinofens
(Abb. 30) anbelangt, so trifft man fast iiberall feststehende 80—100-t-

Abb. 29. GieBhalle der Inland Steel Co., Indiana Harbor.

Ofen mit einer monatlichen Leistung von 5000—6000 t, max. bis 9000 t,
im letzteren Falle bei Olzusatzfeuerung und Sonntagsbetrieb. (Gute
deutsche Ofen von 50—60 t haben iibrigens dhnliche Leistungszahlen von
4000—5000, max. bis 6000 t aufzuweisen.) Die Leistungen je Quadrat-
meter Herdfliche und Stunde schwanken, je nach Ofenzustand und
Einsatz, zwischen 160 und 240 kg, was ebenfalls den in Deutschland
iiblichen Leistungen entspricht. Fiir Neuanlagen geht man mit Erfolg
zu OfengroBen von 110—120 t iiber. Die Weirton Steel Co. beabsichtigt
sogar solche von 150 t Inhalt zu bauen.

Am amerikanischen Martinofen fallt die besonders starke Verankerung
(teilweise unter Verwendung starker Brammen) und die iiberaus reich-
liche Wasserkiihlung auf ; Riickwand, Vorderwand, Feuerbriicken, Képfe,
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alles ist von Kiihlrohren durchzogen. Der Ofenkopf gleicht gewshnlich
dem des Maerzofens (1 Gaszug). Meist sind Schlackenvorkammern und
herausgezogene Gas- und Luftkammern vorgesehen. Die Gitterung der
Kammern besteht aus Schamottesteinen; die auf deutschen Stahl-
werken gebriuchliche Verwendung von Silikasteinen fiir die obersten
Lagen findet man nicht. Sehr beliebt sind statt der Umleitungs-Steuer-
organe in die Kanile direkt eingebaute gekiihlte einfache Schieber

(z. B. die von der Blaw Knox Co.), bei deren Verwendung die Zug-
verluste wesentlich geringer sind als bei Verwendung komplizierter
Ventile, die dem Gasstrom einen erheblichen Widerstand entgegen-
setzen. Diese Schieber bieten auch noch den Vorteil, dafl sie die
unabhiingige Regelung des Gasstromes, der zu und von den
Kammern flie8t, gestatten und auf diese Weise wihrend der ganzen
Ofenreise eine richtige Verteilung der Abgase in den Kammern er-
moglichen.

In dem Bestreben, die Leistung und Wirtschaftlichkeit der Martin-
ofen zu heben, gelangte man zu den verschiedensten Konstruktionen,

Koppenberg, Eindriicke. 3
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von denen nur die wegen ihres
Profils als ,,Venturi-Ofen‘‘ be-
zeichnete Ausfithrung erwihnt
sei, mit der auf einigen Werken,
z. B. Illinois Steel Co., recht
gute Betriebsresultate erzielt
wurden.

Als Brennstoff verwendet
man aufler Generatorgas und
Koksgas hiufig Ol oder Teer;
Naturgas findet man heute nur
noch vereinzelt in bestimmten
Bezirken. Von der Kohlenstaub-
feuerung ist man ganz ab-
gekommen.

Die Gaserzeuger, meist 3 m
Durchmesser, sind fiir grofje
Durchsétze gebaut, meist 25 bis
30t/24 Std. bei guter Kohle.

Hochleistungsausfithrungen
haben sogar bis 48 t ergeben.
Die Handarbeit wird dabei durch selbsttitige Aufgabe und Stoch-
vorrichtungen auf ein Minimum beschrinkt. Die am héufigsten

verwendeten Typen sind: der
durch automatische Aufgabe-
und  Stochvorrichtung ver-
besserte Morgan-, der Wood-
Generator und der Chapman-
Generator.
Morgan - Generator
(Abb. 31). Die Kohlenaufgabe
erfolgt automatisch, und zwar
in der Weise, daB in bestimm-
ten einstellbaren Zeitabsténden
kleine Mengen Kohle in den
Schacht befordert werden. Die
Verteilung des Brennstoffes im
Generator besorgen hin und her
gehende Arme, deren unterste
Enden durch einen Querbalken
verbunden sind. Das Stochen
mufl von Hand vorgenommen
Abb. 32. Wood-Generator. werden, ist aber angeblich iiber-

Abb. 31, Automatischer Morgan-Generator.
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flissig. Der Rost wird durch drei hohle, radial angeordnete Arme
gebildet, an deren Stirnflichen Offnungen vorgesehen sind, aus denen
das fiir die Vergasung notige Dampfluftgemisch ausstromt. Die Aschen-
austragung erfolgt in der iiblichen Weise durch Drehung der Schiissel.
Zu erwidhnen wiare schlieflich noch der wassergekiihlte Generator-
mantel, der mit Steinen von nur geringer Stirke ausgekleidet ist, um
die Kiihlung moglichst wirksam zu gestalten und Schlackenansétze
weitestgehend zu vermeiden.

Wood-Generator (Abb.32). Auch bei dieser Type erfolgt die
Kohlenaufgabe automatisch durch eine fiinfkammerige Trommel, deren
Umlaufgeschwindigkeit geregelt werden kann. Das Stochen wird durch
Drehung des Schachtes und zweier wassergekiihlter, schweilleiserner
Riithrarme bewirkt. Der Rost ist ein gewohnlicher doppelter Planrost.
Ein kleines Dampfturbogeblise liefert die Verbrennungsluft, die man,
mit dem Abdampf der Turbine vermischt, unter den Rost einblist.
Die Aschenaustragung erfolgt ebenfalls automatisch mittels zweier
Messer.

Beim Chapman-Generator (Abb. 33) erfolgt die Kohlenaufgabe
automatisch, kontinuierlich durch eine dreikammerige Trommel, die
so ausgebildet ist, daBl sie auch als Kohlenbrecher wirkt und zu grofle
Stiicke zerkleinert. Zur Verteilung der Kohle ist eine Verteilungsglocke
und ein um eine vertikale Achse drehbarer, wassergekiihlter Verteiler
mit kurzen Fingern vorgesehen. Der Verteiler soll auerdem die in der
Brennstoffsdule entstehenden Feuerlocher und Windkanile zerstéren
und so die Bildung von Schlackenansétzen verhindern. Der Rost ist
kegelformig mit zwei Schlitzen fiir den Austritt des Dampfluftgemisches
ausgebildet. Die Aschenaustragung besorgt kontinuierlich ein schweil3-
eiserner Rechen. Der Generator wird in Gréen von 2,4—3,3 m Innen-
durchmesser ausgefiihrt. Der Durchsatz soll bis 30 t und mehr in 24 Std.
betragen. Der Chapman-Verteiler eignet sich iibrigens auch fiir die
Vergasung gewisser deutscher Kohlensorten und es sind bereits ver-
schiedene Ausfiihrungen bei uns in Betrieb.

Vom Abhitzekessel macht man in groBem MafBe Gebrauch. Man
hat sich schon so daran gewohnt, mit kiinstlichem Zug zu arbeiten, dafl
man diesen den Zufélligkeiten des natiirlichen Essenzuges vorzieht; es
ist dies insofern erklirlich, als man in Amerika zum tberwiegenden
Teile Blechessen verwendet, welche naturgemaf die Abgase ziemlich
stark abkiihlen und daher nicht so gut ziehen wie gemauerte Schorn-
steine.

Als Abhitzekessel findet man haufig Wasserrohrkessel von Babcock,
die fir OfengréBen von 60—80t eine Heizfliche von 350—450 m?
besitzen und erreicht damit angeblich Dampfleistungen bis 11 kg/m?
und Stunde.

3*
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Krane und Chargiermaschinen zeichnen sich durch konstruktiv
einfache, dabei aber starke Bauart aus, so daB geniigende Betriebssicher-
heit gewahrleistet erscheint. Im allgemeinen trachtet man danach,
mit moglichst wenigen, aber gut geschulten Leuten auszukommen, was
auch bei Verwendung mechanischer Hilfsmittel, wie z. B. Flickkanonen
(zum Ausbessern der Ofen). ohne weiteres gelingt.

Abb. 33. Chapman-Generator.

Es wird durchweg in achtstiindiger Schicht gearbeitet, bei Hoch-
konjunktur auch an Sonntagen, was naturgemi8 fiir Produktion, Ofen-
gang und Ofenhaltbarkeit von grofem Vorteil ist. Auf den groBen
Hiittenwerken sind meist mehrere ganz gleichartige Stahlwerke in Be-
trieb, die in Zeiten schlechter Konjunktur einzeln stillgelegt werden.
Auf diese Weise erreicht man es, daBl die einzelnen Stahlwerke stets
voll ausgeniitzt werden, was auf die Betriebskosten natiirlich giinstig
einwirkt.
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Zahlentafel 3. Zusammensetzung amerikanischer Stahlsorten?).

Bezeichnung

C

Mn

i

Si

P

vH vH vH vH vH
sssemer-Stahl: ‘
‘enstreifen . <0,10 0,30—0,40 — <0,100 <0,060
nen <0,10 0,30—0,50 — <0,100 <0,060
auben . | 0,08—0,16 | 0,60—0,80 — 0,09—0,13(0,075—0,130
1te Laschen . 0,08—0,10 | 0,35—0,60 — <0,100 <0,060
snen 0,37—0,55 | 0,80—1,10 <0,20 <0,100 (<0,060)
emens-Martin-
,ahl.
leche:
rkistenbleche <0,25 | 0,30—0,60 — <0,035 <0,040
elbleche (bei iiber }
" Dicke) . . . . . <0,30 — — — —
elbleche . . . 0,12—0,30 | 0,30—0,60 — <0,040 <0,050
blech rd. 0,30 mm . ' 0,08--0,11 | 0,30—0,40 | 0,035—0,05 | 0,025— 0,04 <0,050
. >0,36 mm . 0,08-—0,12 | 0,35—0,50 — 0,040—0,06 <0,040
<0,22 mm .| 0,10—0,13 | 0,40—0,50 0,030—0,05; 0,060—0,10 —
iblech .. J 0,10—0,13 | 0,40—0,50 — 0,080—0,10 <0,050
leisen, kalt gewalzt
ir Automoblle) ©0,08—0,10 | 0,30—0,40 — <0,020 <0,040
leisen, gewdhnlich .| 0,08—0,12 | 0,35—0,50 — <0,040 < 0,040
gonbleche, kupferh. ‘ 0,10—-0,13 | 0,35—0,45 rd. 0,04 rd. 0,080 <0,040
ieten und ‘
chrauben:
sisen fur Kessel . — 0,30—0,50 — <0,040 0,045
ke Schrauben . 0,15—-0,25 | 0,60—0,90 — <0,060 0,075—0,15
Lsenbahnmaterial}
lagen . 0,50—0,85 0,75 0,150—0,35 — —
o 0,65—0,85 | 0,60—0,85 > 0,15 <0,050 <0,050
men . . 0,50—0,75 | 0,60—0,90 <0,20 < 0,040 —
(65 ko'/m) 0,75—0,85 — — — —
hen, weich . . . .} — — — <0,050 —
‘ hart . . . > 0,45 — — <0,040 —
;lose Rohre furLoko- ‘
ytiven. . . . 0,08—0,18 | 0,30—0,60 — <0,045 <0,045
1bahnfedern A 0,90—1,10 0,50 — <0,050 <0,050
’s | 0,95—-1,15 0,50 — <0,050 <0,050
utomobilstihle:
‘e und PreBteile . .. 0,05—0,20 | 0,30—0,60 - <0,045 <0,050
aiedeteile zum Dre- l
n und Hérten . 0,15—0,55 | 0,30—0,80 — <0,045 <0,050
tfedern . 0,90—1,05 | 0,25—0,50 — <0,040 <0,050
alfedern . . 0,45—0,70 | 0,90—1,290 <0,3 <0,040 <0,050
zraphendréhte . 0,03 0,17 — — —
aueisen fiir Briik-
n und Bauten: |
neisen ' — — — <0,040 <0,045
eisen . — — - — —

1) Nach: Stahlwerksausschu3-Bericht, Nr. 90.
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V1. Walzwerksbetrieb.

Das Bestreben, mit Hinsicht auf die hohen Léhne, Menschen durch
maschinelle Einrichtungen zu ersetzen, zeigt sich in ganz besonders
auffallendem MafBe in den amerikanischen Walzwerken. Die hier erzielten
wirtschaftlichen Riesenleistungen waren nur durch weitgehende Aus-
schaltung aller Handarbeit, durch reichlich starke Antriebsmaschinen,
sowie durch starke Spezialisierung eines mdglichst gleichbleibenden
Walzprogramms zu erreichen. Trotz aller Mechanisierung ist aber der
Grundgedanke der Einfachheit in der Anlage iiberall erkennbar. So
gelingt es, bei geringster Bedienung Leistungen zu erzielen, die teil-
weise weit tiber den unsrigen liegen. NaturgemiB sind die Anlagekosten
derartiger Hochleistungsstralen teilweise sehr hoch, die groBen Er-
zeugungsmengen in Verbindung mit geringstem Lohnaufwand geben
jedoch Gewihr fiir volle Wirtschaftlichkeit. Bei durchweg achtstiin-
diger Arbeitszeit betragen die Schichtlohne fiir die Walzer 10 bis
15 Dollar, der niedrigste Lohn 4 Dollar.

Bei den grollen Hiittenwerken sind die Walzwerksanlagen vielfach
straBen- oder gruppenweise in einzelnen Hallen untergebracht, zwischen
denen grofle freie Raume fiir evtl. Erweiterungen gelassen sind, womit
gleichzeitig auch fir reichlichen Licht- und Luftzutritt gesorgt ist. Der
Gegensatz zu unseren grofien Walzwerken, wo sich meist Halle an
Halle oft in einer Breite weit tiber 150 m erstreckt, fallt in die Augen;
als Nachteil der vorstehend genannten amerikanischen Anordnung muf3
die Erschwerung der bequemen betrieblichen Ubersicht bezeichnet werden.
Es gibt natiirlich auch eine groBere Zahl élterer Walzwerksanlagen in
der friiher iiblichen Bauweise. In einem der neuesten leistungsfihigsten
Werke war eine gefahrlose Verbindung der einzelnen Hallen durch einen
5 m breiten Tunnel') (mit Aufzugsschéchten an geeigneten Stellen), der
auch einen stérungsfreien Transport ganzer Geriiste, Walzen, Reserve-
teile usw. gestattet, geschaffen. Parallel hierzu ist noch ein weiterer
Kanal fiir Kabel, Rohrleitungen, elektrische Unterstationen usw. vor-
gesehen, eine teuere, aber sehr zweckméaBige Einrichtung.

Der Umfang des Walzprogramms einzelner WalzenstraBen einer
groBeren Gesamtanlage ist eng umgrenzt. Man ist driiben gewohnt,
im Gegensatz zu deutschen Verhaltnissen, mit Auftrigen in einer
solchen Hohe zu rechnen, daB die ganze Betriebsweise mit der fiir ein
bestimmtes Profil eingestellten mechanischen Einrichtung eine durchaus
glatte und storungsfreie wird und es hierdurch und durch den Wegfall
von hiufigen zeitraubenden Walzenwechsel moglich ist, Riesenleistungen

1) Bei uns z. B. auf dem neuen Werke des Bochumer Vereines in Hén-
trop und auf der Aug.-Thyssen-Hiitte in Bruckhausen.
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herauszuholen. Die Mechanisierung ist so weit getrieben, daf3 an manchen
StraBen iiberhaupt kein Mann an den Geriisten zu sehen ist. Vielfach
wird im Anschlufl an die tiberall vorhandenen Blockstraflen eine Strafle
als besondere HalbzeugstraBle voll beschéftigt, um die iibrigen Straen
mit vorgewalztem Material zu versorgen; eine nochmalige Anwirmung
der Kniippel, dementsprechend hohen Kohlenverbrauch, verhiltnis-
méBig groBen Abbrand und Endenanfall nimmt man dabei mit in Kauf,
um aus den einzelnen Strafen groBe Leistungen bei geringem Lohn-
anteil herauszubringen. Die an der Produktionshohe stark interessierten
Arbeiter bedienen Anstellung, Hebetische und Rollgéinge duBerst flott;
trotzdem spielt sich der Betrieb ruhig und reibungslos ab, und man hért
hochstens Signalpfeifen, mit denen die ersten Steuerleute schnellere
Blockfolge von den Ofen verlangen.

Beziiglich der allgemeinen Ausfiihrung der Walzwerke selbst
ist erwihnenswert, da die Rollginge vielfach ca. 1 m iiber Flur ange-
ordnet sind (bequeme Wartung und leichte Zugénglichkeit). Der Haupt-
antrieb erfolgt durch Dampfmaschinen und Elektromotoren. Alte
Dampfanlagen werden heute hiufig durch Gleichstromdampfmaschinen
ersetzt, von denen die grofite in Stirke von 7500—14000 PS auf den
Werken in Youngstown lduft. Bei den Drehstrommotoren fiir in einer
Richtung laufende StraBlen ist man bereits bei Dauerleistungen bis
8000 PS angelangt (kontinuierliche BlockstraBe bei Ford); eine 9000-PS-
Maschine fiir eine 10-geriistige Morgan-StraBe der McKinney Steel Co.,
Cleveland, mit 107 Umdr. /Min. ist kiirzlich fertiggestellt worden. Die
Motoren der Reversierantriebe zeigen Dauerleistungen bis 7000 PS,
voriibergehend Spitzenleistungen bis 17000 PS bei Drehmomenten bis
ca. 280 mt. Zum Vergleich sei der gréBte europiische Reversierantrieb
auf dem Phénix mit 8000 PS Dauerleistung und 26000 PS Spitzen-
leistung bei 300 mt Drehmoment angefiihrt.

Was das Transportwesen anbelangt, so fallt u. a. auf, daB man von
starren Fiihrungen bei Pratzen- und Verladekranen sehr wenig Ge-
brauch macht. Fir den Verkehr zwischen dem Walzbetrieb und den
Verfeinerungswerkstatten und hauptsichlich in letzteren selbst sind
einfache Traktoren- und Elektrokarren in Gebrauch, so z. B. bei Draht-
walzwerken und Kaltwalzwerken.

Trotz der Massenerzeugung zeigt das Walzprodukt im allgemeinen
ein gutes Aussehen bei einwandfreier dulerer Beschaffenheit; die Wal-
zung ist durchweg sauber und genau. Auf nicht wenig Werken werden
die kalten Rohblécke in besonderen Hallen mit PreBluftmeiBeln, trotz
hoher Kosten, auf allen Seiten sauber geputzt; es findet iberhaupt
eine stindige griindliche Uberwachung des Materials statt.

Die meist sehr gut gebauten Walzwerksofen sind in erster Linie
fiir groBe Durchsatzleistung bei bequemer und billiger Bedienung aus-
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gefilhrt. Man findet hier nicht selten Herdbelastungen von tber
400 kg /m? Herdfliche/Std., allerdings auf Kosten des Brennstoffver-
brauches. Die Beschickung erfolgt bei Blocken und Brammen doppel-
reihig, bei den meist langen Kniippeln (bis 9/, m) einreihig; Kniippel
von noch gréferen Liangen werden vor dem Ofen mittels Kaltschere
passend zerschnitten.

Bevorzugt werden DurchstoB6fen, die meist quer zur Walzrichtung
stehen, so daf die Kniippel direkt auf den Zufuhrrollgang gelangen.
Die Beheizung der Ofen erfolgt mit Koksofengas, Generatorgas oder
auch Kohlenstaubfeuerung. Auf Entsinterung der Kniippel oder Blocke
wird groBer Wert gelegt; man bedient sich dazu verschiedener ein-
facher Vorrichtungen, wie z. B. rotierender Stahlbiirsten od. dgl. Aus
demselben Grunde gibt man auch bei Bandeisen- und Streifenstrafen
der hochkant gestellten Platine einen kriftigen Stauchstich als ersten
Stich.

1. Block- und Halbzeugstrafien, .schwere Fertigstraien.

Die Walzendurchmesser der DuoumkehrblockstraBen liegen zwi-
schen 800 und 1100 mm; die neuen Ausfithrungen haben meist 900 bis
1000 mm. In der Mitte des Walzballens ist haufig eine breite Flach-
bahn und beiderseits davon bis zu fiinf schmalen Stauch- oder Spiel3-
kantkalibern vorgesehen. Die Ballenléinge betrigt meist nur rund 2 m.
Bei dlteren Anlagen findet man auch Trioblockstraflen von 700 mm
Durchmesser und mehr (Abb. 34). Das normale Blockgewicht betrigt
meist ca. 3,5—4 t, doch kommen vereinzelt auch schwerere Gewichte
vor. Es werden z. B. 3,4-t-Blocke von 500 X 550 mm in etwa 11 Stichen
auf ca. 170 mm @ in 45—50 Sek. heruntergewalzt, das ist max.
58 Block/Std. =rund 190 t. Bei guten Anlagen und eingearbeitetem
Personal erreicht man stellenweise Monatsleistungen bis 110000 t,
wobei aber die Endquerschnitte meist hoher als bei uns sind (180 bis
200 mm (). Das Strippen der Blocke erfolgt, wie schon oben
gesagt, in der Néahe des Stahlwerkes. Die Tieféfen, die je nach der
Blockgroe Kammern fiir vier und mehr Blocke besitzen, sind meist
mit Generator- oder Koksofengas geheizt; die Tiefofenkrane stellen die
warmen Blocke auf die als Kipptische ausgebildeten Blocktransport-
wagen.

Eine Ausnahme von der iiblichen Ausfithrung bildet das bekannte
kontinuierliche Block- und Schienenwalzwerk in Gary. Ein
weiteres sehr leistungsfahiges kontinuierliches Blockwalzwerk, aller-
dings fiir kleinere Blockgewichte, kommt bei Ford demnéichst in
Betrieb. Eine Sonderstellung nehmen die sog. Slabbing-Mills (schwere
Universalblock- und Brammengeriiste) ein, bei denen in der Regel die
Kopfwalzen eine besondere Antriebsmaschine besitzen. Sie dienen in
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erster Linie dem Vorwalzen von schweren Brammen fiir Blechwalz-
werke bzw. fir groere Streifenwalzwerke.

Unmittelbar an den hinteren Scherenrollgang der BlockstraBe
schlieen sich unter evtl. Zwischenschaltung von Querziigen in der
Regel ein oder zwei kontinuierliche HalbzeugstraBen an mit Leistungen,
die nicht hinter der Blockstrale zuriickstehen. Es sind dies StraBen
mit kurzen Ballen und Walzendurchmessern von 360—600 mm. Sie
sind in bekannter Weise mit fliegenden Scheren und guten Verlade-
einrichtungen, wohl auch mit besonderen Kiihlbetten versehen. Bei

Abb. 34, Reversier-Blockwalzwerk der National Tube Co., Lorain.

Platinenwalzung sind besondere Vertikalwalzen vorgesehen. Eine
solche Anlage besitzt z. B. die Inland Steel Co., bei welcher an die 1000er
BlockstraBle eine 600er kontinuierliche HalbzeugstraBe angeschlossen
ist, angetrieben durch einen Motor von 6250 PS, fir Kniippel von
200 mm auf 100 mm () mit 67 m langem Warmbett. Die Monats-
leistung betragt bis 75000 t.

Die schweren Profileisen- und SchienenstrafBlen (ca. 700
bis 800 mm Durchmesser) sind &hnlich wie bei uns als Duo- oder Trio-
straBen gebaut; haufig sind sie, wie z. B. bei der Neuanlage der Lacka-
wanna Steel Co., mit besonderen vorgeschaltetem Duovorgeriist von
800—890 mm Durchmesser versehen oder als hintereinandergelegte
Triostraflen gebaut. Bei nebeneinanderliegenden Geriisten verwendet
man hierbei gern fahrbare Hebetische. In der Regel findet, wie z. B.
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auch bei der Neuanlage der Lackawanna Steel Co., ein Nachwirmen
in Gaswirméfen statt.

Feineisen-, Bandeisen- und DrahtstraBen. Die walztech-
nische Anordnung dieser Walzwerke ist auBerordentlich mannigfaltig;
vorherrschend ist heute das halbkontinuierliche System, sog. Auto-
matic Mills, d. h. eine Anlage mit mehreren hintereinandergelegten
Duos (meist 4—6), zwischen denen aber der Stab frei auslaufen kann;
anschlieBend daran einige meist gestaffelt nebeneinanderliegende Ge-
riiste. Rein kontinuierliche Strafien sind nur fiir Sonderzwecke, wie
Draht- und Bandeisen, gebrauchlich. Die Stabeisenstrafen, insbesondere
Feinstraflen, haben durchweg eng umgrenzte Walzprogramme; hier
findet man bei groBeren Anlagen hiufig eine Reihe nebeneinander-
liegender StraBen, von denen eine z. B. nur kleines Rund- und Quadrat-
eisen, die nichste ausschlieflich Rohrenstreifen oder Flach- und Band-
eisen, wieder eine andere lediglich kleinere Profile, herstellt. — Im ein-
zelnen finden sich hier, namentlich bei den Sonderstrafien, fiir Streifen
und Bandeisen die verschiedensten Dispositionen in der Anordnung
der Walzgeriiste, der Stabzufithrung usw. Letztere erfolgt z. B. bei
gestaffelter Anordnung hiufig durch sog. Y-Rollginge, bei Fertig-
walzung in einem Strang auch durch Unterflurfilhrungen. Hierbei
iiberschneiden sich die Stabwege ohne Kollisionsgefahr in verschiedener
Hohe. Die Anzahl der Geriiste ist fast durchweg grofier als bei uns;
infolgedessen sind auch die Ballenlingen der Walzen gering, was auBer
der Moglichkeit kleinerer Walzendurchmesser (bei FeinstraBen z. B.
250—200 mm) noch eine Reihe sonstiger Vorteile mit sich bringt. Die
oft bis 120 m langen Warmbetten sind durchweg vollendet mechani-
siert. Zwischen Vorstraflen und Fertiggeriisten ist oft ein Treibapparat
eingebaut; vor dem Warmbetten sind fliegende Scheren, hinter den
Betten Scheren, Richtmaschinen im Rollgang und Sammeltaschen an-
geordnet. Der Abtransport erfolgt mit Seilpratzenkranen oder einfachen
Magnetkranen; vielfach findet man tiefliegende Verladegleise. Als
Beispiel eines typischen amerikanischen Stabeisenwalzwerkes zeigt
Abb. 35 eine 250er FeinstraBe, bestehend aus sechs halbkontinuier-
lichen Duovorgeriisten in Gruppen zu je zweien, mit anschlieBenden
finf nebeneinanderliegenden Triogeriisten. Bei Morgan-Strafien und
dhnlichen Anordnungen findet man oft den Hauptantrieb rechtwinklig
zur Strafle, also Motorachse parallel zur Walzrichtung, mit Ubersetzung
durch Kegelrider. — Ein leistungsfihiges Handelseisenwalzwerk
besitzt z. B. die Inland Steel Co. in Indiana Harbor. Die
Anlage soll monatlich ca. 12000—14000 t erzeugen (Stundenleistung
iber 20 t), und zwar 22—76 mm Q, [b und <C-Eisen und andere Stab-
eisen von entsprechendem Querschnitt, ferner auch Flacheisen bis
200 mm Breite. Die Strafle besteht aus sechs kentinuierlich angeord-
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neten Vorgeriisten von 460 mm Durch-
messer. Ein Rollgang beférdert das Walz-
gut von der Vorstrecke zum ersten Geriist
der aus zwei Staffeln von je zwei neben-
einanderliegenden Geriisten bestehenden
360er Fertigstrecke; je nach dem Profil
durchlauft das Walzgut alle vier oder nur
zwei Fertiggeriiste und gelangt iiber den
Auslaufrollgang zu dem 90 m langen
Doppelwarmbett, an dessen AuBenseiten
je ein Ablaufrollgang vorgesehen ist. Das
Richten des Stabeisens erfolgt mittels
mechanisch betéitigter Auswerfer auf einer
Richtplatte, wibrend fir Winkeleisen
beiderseits je eine Winkelrichtmaschine
eingefahren wird. Elektrisch angetriebene
Auswerfer und Krane befordern das ge-
gchnittene Eisen in Mulden, bzw. ent-
weder auf die groBen Lagerplitze oder
unmittelbar in die Waggons. Angetrieben
werden sidmtliche 10 Geriiste durch einen
regulierbaren Drehstrommotor von 4500PS
Dauerleistung bei 500/300 Uml./Min.,
dessen Achse parallel zur Walzrichtung
liegt. Die Ofenanlage besteht aus 2 Durch-
stoffofen mit Gasrekuperativieuerung und
4 Drehrostgeneratoren von 3 m Durch-
messer. Kohlenzufuhr und Aschenabfuhr
erfolgt mechanisch. Die ganze Anlage
macht einen vorziiglichen Eindruck; sie
wird von der oben erwahnten Halbzeug-
straBle mit Kniippeln versorgt. Eine &hn-
liche Anlage ist kiirzlich bei Ford in River
Rouge in Betrieb gekommen,

Bei Bandeisen, besonders bei schmalen
Sorten, findet man statt des Auslaufroll-
ganges auch geschlitzte Rutschplatten,
bei denen das Walzgut durch Wind, der
durch die Schlitze geblasen wird, in der
Schwebe gehalten wird. Die Endge-
schwindigkeiten sind, wie auch bei
Feineisen, teilweise sehr hoch: 9—11
m/Sek. Die Bandeisen- und Streifen-
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walzwerke, kontinuierlich oder halbkontinuierlich ausgefiihrt, haben in
Verbindung mit guten Ofenanlagen oft Stundenleistungen von 20 bis
30t. Die Anzahl der Geriiste betrigt 10 und mehr; sie sind, unter
Zwischenschaltung von Vertikalstauchwalzen, fast stets in 2—3 Gruppen
unterteilt und mit gutem Zubehor, wie Kantrollgingen, fliegenden
Scheren, Warmbetten, Streifenstapler, Wicklern mit anschlieBendem
Ringtransport usw., versehen. In dieser Weise sind z. B. die sehr
Jeistungsfahigen Streifenstrafen von 400 und 500 mm Durchmesser der
National Tube Co. in McKeesport angelegt. Des weiteren befinden sich
auch bei der Trumbull Steel Co. in Warren sehr leistungsfahige Streifen-
walzwerke dieser Art.

Abb. 36. Kaltwalzwerk der Trumbull Steel Co., Warren.

Die den Streifenstrecken angegliederten Kaltwalzwerke (200 bis
400 mm Durchmesser) sind haufig mit kontinuierlichen Geriisten ver-
sehen (Abb. 36), letztere mit Einzelantrieb und weitgehend regulierbar.
Das Endprodukt macht einen vorziiglichen Eindruck. Einer der Haupt-
abnehmer ist die Autoindustrie.

Draht wird sowohl auf Morgan- als auch auf gestaffelten deutschen
Anlagen gewalzt; vielfach sind im letzteren Fall an eine kontinuierliche
VorstraBe mehrere gestaffelte Fertigstraflen angeschlossen. Hs werden
meist 45—100 mm? Kniippel von 90—150 kg zu einem einzigen Bund
ausgewalzt. Die Leistungen neuerer Anlagen sind durchweg sehr hoch;
so besitzt z. B. die Pittsburgh Steel Co. eine kombinierte Anlage mit
Umfiithrungen von 600—650t Leistung und eine Morgan-StraBle mit
ca. 500 t Leistung in 24 Std. Die Antriebsmaschinen sind stets sehr
stark bemessen; Gesamtleistung oft 6000—8000 PS. Die Ofen, meist
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3—4, sind fast iiberall als Durchstoféfen gebaut. Die Verfeinerungs-
betriebe der meisten Drahtwalzwerke — Beizerei, Zieherei, Ver-
zinkerei usw. — weichen in jhrer Einrichtung nicht wesentlich von den
unsrigen ab; einige der letzten Neuanlagen zeigen jedoch bemerkens-

Abb. 37. Transportwagen fiir Drahtbiindel.

werte leutesparende Verbesserungen, namentlich in bezug auf die
Transporteinrichtungen (Abb. 37), z. B. Hingebahnsysteme, Gestell-
wagen mit Traktorbetrieb, Hubwagen zum Transport von Biindeln auf
Plattformen, Teleskopplattformen fiir Stapelzwecke u. dgl.; weiterhin

Abb. 38. Drahtzieherei der Minnesota Steel Co.

finden sich einzelne groBziigig angelegte Drahtziehereien mit elektrischem
Antrieb der Ziehtische (Abb. 38). Anlagen dieser Art besitzen z. B. die
Youngstown Sheet & Tube Co. in Youngstown und die Minnesota
Steel Co., die angeblich bis ca. 3000 t wochentlich leisten.

Blech- und Universalwalzwerke. Den als Lauthsches Trio
ausgebildeten Grobblechstraflen ist oft ein besonderes Brammenwalz-
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werk oder Slabbing-mill vorgeschaltet, womit eine bedeutend bessere
Ausniitzung des Arbeitsgeriistes erreicht wird gegeniiber der direkten

Abb. 39, Das grofte Blechwalzwerk der Welt. Lukens Steel Co., Coatsville.

Verwalzung von Rohbrammen. Triogeriiste baut man bis ca. 4m
Ballenléinge bei 1120/710 mm Durchmesser (Gary), Umkehrduos bis

Abb. 40. Feinblechwalzwerk der Trumbull Steel Co., Warren.

5,2 m Lange fiir Bleche bis 4,9 m Breite; im letzten Falle ist die Ober-
walze von 865 mm Durchmesser durch eine 1270 mm starke StahlguB-
walze abgestiitzt (Lukens Steel Co., Coatsville, Abb. 39). Die Monats-
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leistungen solcher Anlagen mit sehr starken Antriebsmotoren und reich-
lich bemessener Ofenanlage (5—6 DurchstoBdfen) betragen bis 20000 t
Grobbleche. Bemerkenswert ist die gute Entliftung der Hallen bei
den neueren Anlagen.
Die Walzen sind meist aus Hart-
guB und reichlich mit Wasser gekiihlt.
Das Drehen der Bleche beim Walzen
erfolgt, wie iiblich, mit Spitzenzylinder,
stellenweise auch sehr einfach durch
Handbetitigung eines am Geriist be-
festigten Hakens. Das Richten der
Grobbleche erfolgt in warmem Zu-
stand, wobei die Richtmaschinen im
Scherenrollgang eingebaut sind. Die
Warmbetten sind haufig mit Ketten-
schleppern ausgeriistet. Vielfach sind
im AnschluB daran elektrisch betétigte
Blechwender vorgesehen. Kopfscheren
zeigen die iibliche Anordnung; die
Saumscheren, neuerdings als Kreis-
scheren gebaut, liegen sich gegeniiber
und sind in ihrem Abstand verstellbar.
Die Adjustagehallen und die meist senk-
recht dazu angeordneten Verladehallen
sind mit Magnet- und anderen Kranen
reichlich ausgeriistet.
Als Beispiel eines Universalwalz-
werkes ist spiter die Anlage auf den
Gary-Werken beschrieben.
Bemerkenswerte Fortschritte zeigen
die neueren Feinblechwalzwerke,
so z. B. die Anlagen der Trumbull
Steel Co. in Warren, das Werk in
Granite City (Abb. 40 und 41), die
American Sheet & Tinplate Co. in
McKeesport. Die Werke sind durchweg
sehr gut eingerichtet und produzieren
laut Angabe bis 10000 t/Monat; die
grofte Anlage mit 44 Walzgeriisten
hat die enorme Gesamtlinge von ca. 700 m. Beliebt ist eine Geriist-
anordnung, in der beiderseits vom Antrieb 8 —10 Geriiste in einer
Reihe stehen. Allgemein arbeiten je zwei Geriiste, immer ein Vor-
und Fertiggeriist zusammen. Der Walzendurchmesser schwankt

Abb. 41, Feinblechwalzwerk in Granite City.
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zwischen 650 und 750 mm. Zum Anwirmen der Mittelblech- und Fein-
blechwalzen wird ein mit Gleich- oder Wechselstrom geheizter Warm-
apparat verwendet, welcher die Anheizzeit verringert und sich schnell
auf- und abmontieren laBit. Neuere Anlagen sind gewdhnlich durch
groBen Abstand der Geriiste, d. h. lange Spindeln, gekennzeichnet, was
eine gerdumige Anlage mit mancherlei betrieblichen Vorteilen mit sich
bringt. Die StrafBen laufen im allgemeinen mit 30 Umdr./Min.; die
Ubertragung erfolgt hiufig durch Zahnradvorgelege. Die vielfach in
groBen Lingen ankommenden Platinen werden vor dem Einsetzen kalt
auf Maf3 geschnitten. Hier in der Feinblechindustrie wird mit Vorliebe
von der Kohlenstaubfeuerung fiir Platinen- und Glith6fen Gebrauch ge-
macht. Die Blechdoppler sind teils elektrisch, teils mit PreBluft an-
getrieben, letztere arbeiten wie Dampfhémmer. Héufig trifft man
vierteilige Beizmaschinen, die im allgemeinen den unsrigen &hnlich
sind, bei denen die Blechpakete jedoch wihrend des Arbeitsganges
einen Kreisweg beschreiben. Zum Glithen sind groBle Kisten aus ge-
prefitem Blech mit angeschweiBltem Deckel in Gebrauch; nur fiir ganz
groBe Kisten wird StahlguBl mit gewellten Flachen verwendet. Beizerei
und Verzinkerei bieten im allgemeinen aufler einer neuen Verzinkungs-
anlage mit einer eigenartigen Verzinkungsmaschine bei der Trumbull
Steel Co. fir uns nichts Neues. Von kontinuierlicher Anordnung bei
den Feinblechwalzwerken hat man noch keinen Gebrauch gemacht.

2. Rohrwalzwerke.

Die weitaus groflere Menge von Rohren wird in Amerika iiberlappt
oder stumpf geschweilit hergestellt. Mit der Notwendigkeit gréBerer
Bohrtiefen steigt jedoch neuerdings der Bedarf an nahtlosen Rohren
groBerer Abmessungen. Man stellt dritben héhere Anspriiche an die
Rohre: scharfe Abnahmebedingungen und geringe Toleranzen fiir
Siederohre bedingen ein gutes Walzerzeugnis; augenscheinlich haben
auch wirklich, besonders die Rohre aus hirterem Material, durch-
schnittlich ein etwas besseres Aussehen als hier in Deutschland. Die
neuerlich sehr gerdumigen Walzwerke sind vorziiglich eingerichtet, ihre
Belegschaft ist gut geschult. Infolgedessen sind auch die Erzeugungs-
mengen ganz wesentlich hoher als bei uns. Diese groflen Leistungen
erkldren sich aber auch noch durch den Umstand, daB meist groBe Auf-
trige in einer bestimmten Sorte vorliegen; nicht selten walzt man
wochenlang eine Abmessung.

Nahtlose Rohre. Die oft mehrere Tonnen schweren Rohblécke
werden durchweg von oben gegossen. Es wird sowohl unsiliziertes als
auch schwach siliziertes Material (max. 0,12 vH Si) verarbeitet (Abb. 42).
Die vorgewalzten Blocke werden in kaltem Zustande iiberall aufBen
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behauen, zum Teil vor dem Behauen auch gebeizt. Einzelne Werke
verwenden sogar nur das gute untere Blockende und verwalzen die
iibrige Blockpartie auf Walzgut anderer Art. Das Erzeugnis des Block-
walzwerkes passiert mit Zwischenwirmung eine leistungsfihige konti-
nuierliche Rundkniippelstrae, und auf diese folgt nach sorgfiltigem
Putzen die eigentliche Rohrwalzerei, nimlich Lochen und Fertigwalzen
in einer Hitze.

In Anwendung ist fast durchweg nur das schwedische Verfahren in
Verbindung mit Schrigwalzwerken, System Mannesmann, oder bei
Rohren unter 3!/,” mit Stiefelwalzwerken ; Qualitéatsrohre werden tiberall
in der Schrigwalze und im Schwedengeriist gewalzt. Sehr viele solcher
Prizisionsrohre benétigt z. B. die Flugzeug- und Autoindustrie, be-
sonders  diinnwandiges
Material: Hartstahl bis
0,4 vH C, meist aber mit
Chrom und Nickel legiert.
Bisher walzte man naht-
lose Rohre nur bis etwa
8—9" Durchmesser. Fiir
das Pilgerverfahren be-
stand bis jetzt kein be-
sonderes Interesse. In-
folge des zunehmenden
Bedarfes an (hédrteren)
Bohrrohren groferen
Durchmessers (fiir die
Petroleumindustrie) be-
ginnt man sich nun aber doch dem Pilgerverfahren zuzuwenden. Von
zwei in Deutschland bestellten Pilgerwalzwerken ist das eine bereits in
Betrieb genommen worden.

Die Schrigwalzwerke, deren Walzendurchmesser im allgemeinen
groBer ist als bei uns iiblich, sind auBerordentlich kriftig gebaut. Die
Neigung der Schrigwalzen ist verschieden (je diinner die Wand, desto
gréBer der Winkel); die Lochgeschwindigkeit betrigt bis 300 mm/Sek.
Die gelochten Rohrluppen haben je nach GroSe eine Wandstéirke von nur
6—10 mm, so daf man zum Fertigwalzen nur eine geringe Stichzahl (meist
2 Stiche) benétigt; die schnell arbeitende Hilfsapparatur trigt dazu bei,
daB das Rohr noch rotwarm ins Glattwalzwerk kommt mit dem Erfolge,
daB die Innen- und AuBenfliche der Rohre sehr sauber ausfillt. Fiir jedes
Walzgeriist sind zwei Glattwalzwerke aufgestellt. Wie iiberall sind auch
hier gute mechanische Transporteinrichtungen vorhanden. Die Antriebs-
motoren der neueren StraBen sind durchweg sehr stark bemessen ; soist z.B.
fiir ein 32''-Schragwalzwerk fiir Rohre bis 8’ eine Antriebskraft von nor-

Abb. 42. Probestiick aus einem amerikanischen Siederohr.

Koppenberg, Eindriicke. 4
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mal 3000 PS vorgesehen?). Beachtenswert sind auch die glanzenden Be-
arbeitungsmaschinen, sowie der scharfe Uberwachungsdienst hinsichtlich
Material und Ausfithrung mit seinen exakt arbeitenden Priifeinrichtungen.
Abb. 43 zeigt ein groBes Rohrwalzwerk fiir Rohre von 8,5—4,5"
Durchmesser. Das sehr schwer gehaltene Schrigwalzwerk wird durch
einen 1800 PS-Motor angetrieben und liuft mit 96 Umdr./Min. Ge-
arbeitet wird mit aus Chrom-Nickel-Stahl gegossenen Lochstopfen. Die
bis 4,5 m langen Lochstiicke gelangen mittels einer Hebelvorrichtung
iiber einen Rost zum Walzgeriist, dessen Antrieb aus einem 500-PS-Motor
besteht, und werden von hier durch zwei Glittwalzwerke und ein MaBwalz-
werk iiber ein langes Kiihlbett auf einen Revisionsrost beférdert. Die
Leistung dieser

__ ID| . |D1 Strafle betrigt bei

s ) ) glinstigen Dimen-
S S sionen bis zu 7500
t/Monat.

. Lochwalzwerk Die bedeutend-

Motar Mﬂ g ——————— = — ste R.ohrenflrma, die
Motor | werk I National Tube

walss — E Co., mit ihren An-
' %;,y,rmz‘wﬂ(_ i lagen in Ellwood,

McKeesport, Lo-
rain, Christy Park
und Gary kann
den groBten Teil des Rohrbedarfes Amerikas decken ; in Ellwood werden
nur nahtlose Rohre hergestellt ; auf 6 Straflen mit Zubehor werden durch-
schnittlich 17000 t monatlich bei einer Belegschaftsstirke von 2800 Mann
gewalzt, wihrend auf den anderen Werken stumpf und iiberlappt ge-
schweiite Rohre erzeugt werden. Gesamtleistung ca. 90000 t/Monat.
Im Jahre 1924 ist die neueste Anlage der National Tube Co., die
Gary Tube Co., in Betrieb gekommen, die nach vollem Ausbau 34000 t
monatlich leisten soll; es werden hier nahtlose Rohre von ca. 100— 300 mn
Durchmesser sowie stumpf geschweillte bis 76 mm Durchmesser und
iiberlappt geschweifite bis ca. 500 mm Durchmesser hergestellt.
Wihrend einige Werke ausschlieBlich nahtlose Rohre erzeugen, sind an-
dere vollstindig auf stumpf und iiberlappt geschweiite Rohre eingestellt,
wobei stellenweise der ganze Werdegang des Rohres, vom Erze anfangend,
sich in demselben Werke vollzieht, so z. B. auf dem Werke in McKeesport.
Geschweite Rohre. In den StumpfschweiBlereien wird der
Gleichm#Bigkeit halber durchweg Bessemer-Material . verwendet. Die
SchweiBlung ist vollkommen dicht. Begiinstigt wird die gute Schwei-

Abb. 43. Grundri8 eines Rohrwalzwerkes.

!) Einige der neuesten deutschen Ausfiihirungen besitzen iibrigens An-
triebsmotoren &hnlicher GroéfSe.
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Bung durch gleichmaBige, exakte, mit scharfen Kanten gewalzte Rohr-
streifen. Durch Verteilung des Walzprogramms auf mehrere Aggregate
derart, daBB auf jedes Aggregat nur wenige Sorten entfallen, erreicht
man dank der guten Einrichtungen und der Schnelligkeit und Sicher-

heit, mit welcher die Leute arbeiten, sehr hohe Leistungen, so z. B.

bei der Youngstown Sheet
and Tube Co., Youngstown
(Abb. 44). Hier bringt eine
Ziehbank in 10 Stunden bis zu

Strejfen/ager
T———

~20 mt—>

8000 Stiick 1/,—3/,"-Rohre von
je 6m Lange. An der Ziehkette
ist ein Zahlwerk angebracht —ein Beispiel

fiir die amerikanische Arbeitsweise — das -

die theoretisch mogliche Leistung angibt.
Die Bezahlung der Leute erfolgt nach
dem Verhéltnis der tatséchlich erzielten
Leistung zur theoretisch moglichen.
Bemerkenswert ist, dafl von einzelnen
Gruppen bis 87 vH dieser theoretischen
Leistung erreicht werden. Die Ofen sind
gasgefeuert, 6,5—12 m lang, oft mit
mechanischer Chargierung und regelnder
Nachhilfe durch einen Ofenmann. Die
Ziehbanke, die heute fast alle mit regu-
lierbaren Motoren angetrieben werden,
haben eine Lénge von ca. 20 m; es wird
durch GuBtrichter mit einer Geschwin-
digkeit von 3—3,5 m /Sek. gezogen, wobei
die Zange mittels Transportkette zum
Schweifler zuriickgefiihrt wird. 2”-Rohre
werden oft in Doppelléngen geschweilit,
so daB man bis 5500 Stiick 2”’-Rohre,
5,5 m lang, in der Schicht herstellt. Eine
Stumpfschweilerei mit 6 Ziehbénken
und Zubehor leistet bei gut unter-
teiltem Walzbereich der Strecken ca.
14000—16000 t 3/, bis 3"-Rohre im

~52m

Haltlager

~ 755 .

Adjustage |

Fertiglager

[ Versand

&—>27 m—>

Abb.44. Grundrif der StumpfschweiBerei der Youngstown Sheet

and Tube Co., Youngstown.

Monat. Die Adjustagen sind, dhnlich denjenigen fiir nahtlose Rohre
(Spezialgewindebéinke

mit guten Bearbeitungsmaschinen versehen

schneiden z. B. 6500 Stiick 1/,''-Rohre/10 Std).

DieUberlapptschweiBereien ihneln hinsichtlich Einrichtung und
GréBe den StumpfschweiBanlagen. Sie sind bereits durch verschiedene
Veréffentlichungen bekannt und kénnen daher hier iibergangen werden.

4*



Abb. 45. Grundrif des Garywerkes der Illinois Steel Co.

1. Rangierbahnhof Nord. 2, Hofkran. 3. Ridderfabrik. 4. 508er Streifenwalzwerk. 5. 305er
Streifenwalzwerk. 6. 254er Feinstrafe Nr.2. 7. 264er FeinstraBe Nr.1. 8. 305er Strafe Nr. 2.
9, 305er Strafe Nr. 1. 10. 356 er Strafe. 11. 457 er Strafe. 12. Adjustage fiir Unterlags-
platten.  13. 508er HandelseisenstraBe.  14. Achsenwalzwerk.  15. 914er BrammenstraGe.
16. 4 m breites Blechwalzwerk. 17. Universalwalzwerk bis 1,5 m Breite. 18, Brammenlager.
19. Gaserzeuger. 20. KniippelstraBe. 21, 1016 Blockwalzwerk. 22. SchienenstraBe. 23. Wirm-
betten. 24. Adjustagen. 25, Walzenlager. 26. Mechanische Werkstitten. 27. Kesselhaus.
28, GieBerei. 29. Schmiede. 30. Elektrotechnische Reparaturwerkstatt. 31. Lokomotivschuppen.
32. Lager. 33. Modellager. 34. Steinlager. 35. Eingangsgebidude. 36. Automobilschuppen.
37. Verwaltungsgebidude. 38. Stripper. 39. Stahlwerke. 40. Steinfabriken. 41. Schrottlager.
42. Mischer. 43. Fallwerke. 44. Duplexanlage. 45. Kraftwerke. 46. Geblisehduser. 47. GieB-
maschine.  48. Fallwerk. 49. Pfannenreparaturwerkstitte.  50. Steinlager. 51. Hochofen.
52. Erzlager. 53. Agglomerieranlage. 54. Rangierbahnhof Siid.
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Als das GroBartigste auf dem Gebiet des Eisenhiittenwesens muf} das
Riesenwerk der Illinois Steel Co. in Gary bezeichnet werden (Abb. 45). Der

Umfang der Anlagen und die Leistungs-
zahlen sind auch fiir amerikanische Ver-
héltnisse ganz ungewohnlich ; die Weit-
laufigkeit der Anlage und die GroBziigig-
keit der Einzeleinrichtungen sind nicht
gut zu iibertreffen. Dabei herrscht, so-
weit das Auge reicht, Ordnung und gere-
gelter Verkehr, sowie iiberraschend ein-
fache Betriebshandhabung. Der Betrieb
lauft, ohne dafl viel Arbeiter und iiber-
haupt Vorgesetzte in die Erscheinung
treten, fast gerduschlos und selbsttatig.
Es sind dort zur Zeit 12 Hochdfen
fiir je 500 und 600 t vorhanden, die im
Miarz 1925 eine Rekordleistung von
226600 t Roheisen erreichten. Auf dem
Erzlagerplatz, der ca. 1 km lang ist,
konnen bis 3!/, Mill. t Erze gestapelt
werden. Eine Sinteranlage mit Drehrohr-
ofen verarbeitet den entfallenden Flug-
staub. Uber 100000 PS, teils Gasma-
schinen, teils Dampfturbinen,sind inden
Maschinenhdusern installiert; 300 km
Normalspurgleis durchziehen das ganze
Werk. Die Kokerei umfaft in ihrem heu-
tigen Umfange 700 Ofen mit einem nor-
malen Tagesdurchsatz von
10000 t Kohle; im Monat
Mérz 1925 wurden 309000 t
Koks erzeugt. 3 Martin-
werke mitinsgesamt 420fen
von 80—100 t Fassung und
einer Duplexanlage mit
drei 250-t-Kippofen, zwei
25-t-Birnen und einem
1200-t-Mischer erzeugen im
normalen Betrieb monatlich

250000 t Stahl, stellten aber im Marz 1925 mit 334700 t eine Rekord-
leistung auf, wobei allerdings auch an den Sonntagen gearbeitet wurde.

Abb, 46, Gary, GrundriB der Block- und SchienenstraBe,
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Bemerkenswert ist ferner das groBe Block- und Schienenwalz-
werk mit einer Tagesleistung von 4000 t und einer Rekordleistung im
Mirz 1924 von 92000 t. Die Strale wird durch 6 Drehstrommotoren
von insgesamt 24000 PS angetrieben (Abb.46). In den 12 Geriisten
sind gleichzeitig etwa 10 Blocke & 3,5t im Umlauf. 6 Warmségen legen
mit einem Schnitt 5 fertige Schienen hin; hierbei ist das vorgeschaltete
Blockwalzwerk halbkontinuierlich (freier Auslauf des Blockes hinter
jedem Geriist) und besteht aus 4 Duogeriisten von ca. 1050 mm Walzen-
durchmesser. Je 2 Geriiste haben einen gemeinsamen Antrieb. An-

Abb. 47. Triogeriist der Schienenstrafie der Illinois Steel Co., Gary.

schlieBend an das Blockwalzwerk ist ein groBes Trio mit ca. 1016 mm
Walzendurchmesser vorgesehen (Abb. 47). Der Block wird in 9 Stichen
von 580 mm @ auf 200 mm ( heruntergewalzt und durchliuft dann
7 weitere Geriiste (1 Trio, 6 Duos) von ca. 710 mm Durchmesser.
Auch die Kalibrierung (Abb. 48) dieses Walzwerkes soll hier der Voll-
standigkeit halber mit gezeigt werden, wenn sie auch schon an ver-
schiedenen Stellen verdffentlicht worden ist. Als besonders interessant
mubl auBerdem noch ein auBlerordentlich gro8 angelegtes kontinuier-
liches Kniippel- und Platinenwalzwerk erwdhnt werden, dessen
gemeinsame Blockstrafle in derselben Art wie die des vorbeschriebenen
Schienenwalzwerkes ausgefiihrt ist. Die Kniippelstrale leistet je
Schicht bis zu 3000 t, die achtgeriistige PlatinenstraBle bis zu 800 t.
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wirmung 5 gasgeheizte Ofen vor-
handen sind. Der Antrieb erfolgt
durch einen 6500 PS-Drehstrom-
motor, dessen 125 t schwerer Rotor
als Schwungrad ausgebildet ist.
Der Motor lauft mit 107 oder
53,5 Uml./Min., je nach der einge-
schalteten Polzahl (28 oder 56).
Ein Lauthsches Trio, mit
1120/710 mm Walzendurchmesser
und ca. 4 m Ballenlénge, das durch
einen 7000 - PS - Motor angetrieben
wird, liefert monatlich bis 17000 t
Grobbleche.

10 StrafBen eines Mittel- und
Feineisenwalzwerkes bringen
insgesamt 60000 — 80000 t/Monat.
Die einzelnen Straflen haben Wal-
zendurchmesser von 254—508 mm
und sind durchweg elektrisch an-
getrieben. Die Straflen sind teils
rein kontinuierlicher, teils halb-
kontinuierlicher Art, beachtenswert
ist in letzterem Falle der grofe
Abstand zwischen einzelnen Ge-
riisten. Lange Warmbetten und
vorziiglich arbeitende Adjustage-
maschinen vervollsténdigen die Ein-
richtung. Die Warmosfen werden
mit Koksgas und Generatorgas
(kombiniert) geheizt und zeigen
die iibliche grofe Breite (meist ca.
10 m).

Vorhanden ist weiterhin ein Rad-
scheibenwalzwerk mit zugeho-
riger Achsenschmiede. Die
Achsenschmiede (Abb. 50) besitzt
2 gasgeheizte DurchstoBofen, in
denen das Material (ca. 1,5 m lange
Blécke von 250—200 mm {1) vor-
gewarmt wird. Auf 4 kontinuier-
lichen Geriisten von ca. 700 mm
Durchmesser erfolgt das Herunter-

57
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walzen, auf 6 zweistindrigen Dampfhimmern mit je 3 Gesenken die
weitere Bearbeitung. Die monatliche Erzeugung betrigt ca. 10000
bis 11500 t. Die Réderfabrik (Abb. 51) enthilt 4 hydraulische Pressen
(darunter eine von 10000 t) und 1 Radscheibenwalzwerk, das durch
einen 1000-PS-Motor getrieben wird. Gewéirmt wird das Material in
2 gasgeheizten Ofen. Man stellt normalerweise mit auffallend wenig
Leuten in 24 Stunden 500 Stiick Réder her, die in der Bearbeitungs-

2000t ‘
Eomb/erprlesse
i

600t Presse fir
Mitnehmerscheibe

! 7000 PS—Moftor

Radscheribern -
Walzwerk

Chargfer-  {Wdrms
Maschine ofen . SchweiB=
’ ofen

1000t Lochpresse |

£ 3

|
|
i
|
|
|

Orehzange P4
L, ~r

Verschiebetisch

]
ofen

\Chargier
Masc, ine|

i

Abb.51. GrundriB der Raderfabrik, Gary.
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0000t
i esse
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werkstatt auf 20 horizontalen Bianken bearbeitet werden. (Bemerkens-
wert ist, da die Radsidtze von den Lokomotivbauwerkstitten selbst
fertiggemacht werden.)

Der Gesamtversand der Walzwerke an Fertigprodukten betrug in
dem genannten Rekordmonat 257400 t. Die Belegschaft belduft sich
auf rund 15000 Mann. Bemerkenswert ist, wie Mr. Gleason, der
Generalmanager, auf einem ,,congratulatory dinner* ausfiihrte (das er
anldBlich der Rekordleistungen im Méirz 1925 260 Betriebsbeamten
gab), dal die genannten Hochstleistungen ohne nennenswerte Unfille
erzielt wurden ; auBer einem einzigen schweren Unfall kamen nur wenige
leichte vor.
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VIII. Gieflereiwesen.

Den Besucher amerikanischer GieBereien iiberraschen vor allem
drei Dinge: die Massenherstellung schwieriger und komplizierter GuB-
stiicke als Qualitdtsware, die weitgehende Mechanisierung und An-
wendung der Bandarbeit in allen Arbeitsabschnitten, sowie die aus-
gedehnte Verwendung ungelernter Arbeiter.

Im allgemeinen ist iiber die Gesamtanlage und den Betrieb der mo-
dernen GieBereien in Amerika folgendes zu sagen: Die einzelnen Betriebs-
abteilungen sind h#ufig, nicht wie bei uns, getrennt, sondern gehen
ineinander iiber, der Fulboden ist meist zementiert, in manchen Anlagen

Abb. 52, Formerei der Wilson-Foundry, Pontiac, Mich.

sogar mit Holz gepflastert. Der Verkehr zwischen den Betriebs-
abteilungen erfolgt mit Elektrokarren und Traktoren. Schrott- und
Kokslager sind zum Schutze gegen Nésse meist iiberdacht. Der Sand
lagert, gewohnlich im Keller in Boxen (nach verschiedener Herkunft
getrennt) oder in Bunkern unter dem Dach, von wo er mittels Pater-
nosterwerken oder Bandern zu den Bunkern iiber den Verbrauchsstellen
(Abb. 52) gebracht wird. Dem Transport des fliissigen Eisens vom
Kupolofen zu den GieBhallen dienen oft Hangebahnen.

Die Kupolséfen haben meist gréeren Durchsatz als in Deutsch-
land, selten unter 8 t/Std. bei ca. 1700 mm Durchmesser. Der Koks-
verbrauch bei solchen Ofen schwankt zwischen 11—14 vH.

Als Formkésten werden von den Arbeitern solche aus Holz wegen
ihrer Leichtigkeit bevorzugt; daneben solche aus Blech und Stahl-
formguB.
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Geformt wird, wenn irgendmdoglich, mit Maschinen, sowohl Riittel-
als auch Modellziehmaschinen od. dgl., fiir bestimmte Zwecke vielfach
mit Sandslingermaschinen (Abb. 53), einer Konstruktion, die noch
eine grofle Entwicklung vor sich hat, da sie das Mehrfache jeder
anderen Formmaschine und ungefahr das Zehnfache der Handarbeit
leistet. Sie ermoglicht es z. B., in 10—12 Min. mit ungelernten Ar-
beitern eine Badewanne einzuformen (oder in 9 Std. mit 2 Mann

150t Sand). Die Maschine wird gegenwéartig auch als Lokomotivtyp
(Abb. 54) ausgefiihrt, was unter Umstinden besondere Vorteile
bietet.

Das Putzen der GuBstiicke erfolgt, wie bei uns, mit Sandstrahl-
gebliasen (oft in besonderen Hausern untergebracht) und in Putz-
trommeln. Weitgehende Verwendung findet PreBluft zum Abgraten
und Abblasen der fertigen GuBstiicke und zum Anfeuchten und Be-
spriilhen des Sandes. KEine Neuerung ist ibrigens das Putzen grofBer
GrauguBzylinder bei der Baldwin Locomotive Co. mit PreBwasser von
22 Atm. Druck. Die Zylinder werden hier auf einen Drehtisch gelegt, der
in einer abgeschlossenen Ecke der Putzerei steht und mit einem AbfluB
fir den abgespiilten Sand versehen ist. Der Bedienungsmann steht
auBerhalb des Raumes und lenkt den Wasserstrahl auf das GuBstiick.
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Die Ersparnis bei diesem Verfahren soll groBl sein. So wird angegeben,
daB frither mit PreBluft 3 Mann einen Zylinder in 8 Std. putzten, wih-
rend heute, bei Verwendung von Druckwasser, 2 Mann in einer Stunde
dasselbe leisten.

Die Fertigbearbeitung der GuBstiicke erfolgt heute vielfach durch
Schleifen, was angeblich billiger und besser ist als Drehen, Frisen oder
Hobeln.

Das SchleuderguBverfahren fiir Rohre gewinnt driiben immer
mehr an Bedeutung, insbesondere fiir Rohre unter 300 mm Durchmesser.
So werden z. B. bei der United States Cast Iron Pipe & Foundry Co.,
Birmingham mit 4 SchleuderguBmaschinen ca. 1200 Rohre von 4—12"
in 10 Std. hergestellt.

Abb. 54. Sandslingermaschine.
(Lokomotivtyp.)

Das GieBen von Masgsenartikeln bis zu Stiicken bestimmter Grofe
erfolgt in Amerika im GesenkgieBverfahren. Zweck dieser Methode
ist, die Bearbeitungszeit des fertigen Stiickes auf ein Minimum zu
beschrinken. So werden z. B. nach dem GrauguBverfahren von Holley
Autozubehoérteile, wie Vergaser, Kolben u. dgl., mit einer solchen Ge-
nauigkeit hergestellt, da8 sich eine Nachbearbeitung oft iiberhaupt
eriibrigt.

Zu erwihnen wire noch der Sanitédtsgul; besonders die Bade-
wannengieBerei ist wegen des groen Bedarfes hoch entwickelt.

Die erwihnten Betriebseinrichtungen amerikanischer GieBereien
hat Ford in seiner groBartigen Anlage in River-Rouge in einer Weise
vervolltommnet und ausgestattet, die nur schwer zu iibertreffen sein
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diirfte (Abb. 55). Hier sind 2 Hochéfen mit je 500 t Tagesleistung und
zugehoriger Koksofenanlage nur fiir die GieBerei, die in einem vier-
stockigen Gebédude (14 Hallen mit ca. 64000 m? iiberdachter Fliche)

Abb. 55. GrundriB der Ford-GiefBerei in River-Rouge.

untergebracht ist, in Betrieb. Aus 32 Kupoldfen mit ca. 1,7 m Durch-
messer werden téglich 1500t Eisen vergossen. Transportbander in
Arbeitshohe, Hangebahnen an der Decke, Elektrokarren mit kippbaren
Tischen und Krane verbinden die einzelnen Betriebsabteilungen, wie

Abb. 56. Kontinuierlicher Kerntrockenofen.

Kernmacherei, Formerei, GieBerei, Putzerei, die, nicht wie bei uns,
scharf getrennt sind, sondern ineinanderiibergehen. Dem Kerntrocknen
dienen kontinuierliche Kerntrockendfen (Abb. 56). Die Kerne sind
hierbei in Gestellen untergebracht, die auf Ridern laufen und den Trans-
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port der Kerne vom Ofen aus zur Verbrauchsstelle, bei gleichzeitiger
Schonung des Materials, vereinfachen.

Jede Arbeit erfolgt hier am Bande, auch das Einformen, Gieflen usw.
Abb. 57 zeigt den Grundril der Fordschen GrofiguBformerei. Die
Ziffern bezeichnen die Art und die Reihenfolge der einzelnen Arbeits-
ginge; es bedeuten:

Arbeitsgang 1: Der Unterkasten wird ausgestampft und auf das Foérder-
band gestellt.

: Die Einbaustiicke und die Kernkopfe werden eingesetzt.

: Die richtige Lage der Kerne wird mit Lehren nachgepriift.

: Der Kern des Getriebekastens wird. eingesetzt.

Die Kernstiitzen werden eingesetzt.

: Die Hauptkerne werden eingesetzt.

: Die Lage der Hauptkerne wird mit Lehren nachgepriift.

Die Formen werden gezéhlt.

: Die Gesamtlage des Kernes wird mit Lehren nachgepriift.

WWI Utk Why

Abb. 57. GrundriB der GroSgubBformerei bei Ford, River-Rouge.

Arbeitsgang 10: Die Oberkasten werden gestampft und auf das Férderband

gebracht.
» 11: Der Oberkasten wird auf den Unterkasten gesetzt.
', 12: Die Steckstifte werden in den Kasten gesteckt.

’ 13: Die Klammern und Riickenplatten werden angebracht.

s 14: Die Klammern werden verkeilt.

’ 15: Sand wird zwischen die Riickenplatten eingeschaufelt.

’s 16: Die Riickenplatte wird festgestampft.

. 17: Der EinguBkasten wird aufgestampft.

" 18: Der EinguBpfropfen wird angezogen und durchgeblasen.

’s 19: Die Form wird abgegossen.

" 20: Die abgegossene Form wird auf den Abkiibhlungsweg ge-
bracht.

' 21: Die Klammern werden gelost.

' 22: Der EinguBblock wird abgestoen.

. 23: Der Oberkasten wird abgenommen und abgeworfen.

’s 24: Das GuBstiick wird herausgenommen und auf das Trans-
portband gebracht.

" 25: Der Unterkasten wird abgestiirzt.

Die zum Ausformen der grofen Unterkasten dienenden Transport-
systeme nehmen ungefihr die Halfte der fiir die Formerei vorgesehenen
Fliche ein. Auf 6 Formwegen werden die groBen GufBstiicke (Ford-
und Fordson-Zylinder und Fordson-Getriebekasten) in fortschreitender
Bewegung ausgeformt und gegossen. Jedes Transportsystem besteht
aus 3 Reihen von Kastenkettenférderbianken, die etwa 4,50 m vonein-
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ander liegen. Auf den beiden &uBeren werden die Formarbeitsginge
durchgefiihrt, und zwar: Ober- und Unterkasten werden ausgeformt,
Kerne eingesetzt, Formen fertiggemacht und am Umkehrwege aus-
gegossen. Die mittlere Bahn, die sich zweimal schneller bewegt als die
beiden dulleren und in entgegengesetzter Richtung lauft, dient als Riick-

Abb. 58, Automatische Kupplung.

weg, auf dem die abgegossenen Formkésten durch einen Abkiihlungs-
tunnel laufen und zur Ausstofstelle gelangen. An der Kupolofenseite
sind die beiden duBeren Bahnen durch eine Querrollbahn verbunden.
In &hnlicher Weise werden auch die Kerne am Bande hergestellt
und alle anderen Arbeiten ausgefiihrt.
Die amerikanischen StahlformgieBereien — entweder solche
fir die verschiedensten kleinen GuBstiicke und solche fiir nur groéBere

Abb. 59. Dreiachsiges Drehgestell.

Spezialstiicke -—— unterscheiden sich im allgemeinen nicht wesentlich
von anderen gleichartigen Werken bei uns. Immerhin bieten auch sie
fiir den européischen Besucher allerhand Interessantes. Formmaschinen
und mechanische Transportmittel werden in ausgiebiger Weise ver-
wendet. In neueren Anlagen ist natiirlich, ebenso wie in den Grau-
gieBereien, das Prinzip der FlieBarbeit durchgefiihrt. Sehr hiufig
bedient man sich der Elektroéfen zum Einschmelzen des Materials.
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Auch zum Ausgliithen der Gufistiicke werden heute sehr gern elektrische
Widerstandsofen, die in Amerika groBe Verbreitung gefunden haben,
verwendet, wie man iiberhaupt in den letzten Jahren der Warmbe-
handlung der GuBteile usw. durch elektrische Energie erhohte Auf-
merksamkeit geschenkt hat. Eigenartig ist z. B. die bei den American
Steel Foundries iibliche Arbeitsweise, die Formkisten an der einen
Hallenléngsseite einzuformen, sie hierauf mittels Konsolkran auf die
andere Hallenléngsseite zu bringen und hier abzugieen. — Eine grofie
Rolle spielt in Amerika der StablformguBl fiir die Eisenbahn. Ganz
im Gegensatz zu uns, wo man sich noch immer scheut, gewisse Teile
aus Stahlformgufl herzustellen, macht man driiben beim Lokomotiv-
und Wagenbau (Drehgestelle, Barrenrahmen usw.) in ausgiebiger Weise
vom Stahlformgull Gebrauch. Zwei Beispiele fiir guten GuBl dieser
Art zeigen Abb. 58 eine automatische Kupplung und Abb. 59 ein
dreiachsiges Drehgestell.

IX. Eisenbau.

Vor dem Weltkriege war ziemlich allgemein die Ansicht verbreitet,
daB wir den Amerikanern auf dem Gebiete des Eisenhochbaues in Hin-
sicht auf wissenschaftlich-theoretische Erfassung, gute Durchbildung
und geschmackvolle Formgebung weit iiberlegen seien. Trotz ihrer
Riesenbriicken (Brooklyn, Quebeck u.&hnl.), deren Massigkeit und
Kiihnheit wir bewunderten, hatten unsere Fachleute fiir die amerika-
nischen Kollegen, die nach unserer Meinung mehr nach Faustformeln zu
rechnen beliebten, eine gewisse Geringschitzung, die ihre Ursache wohl
in den Einstiirzen groBerer Eisenbauwerke in den 80er Jahren hatte.

Heute hat Amerika unseren damaligen Vorsprung nicht nur eingeholt,
sondern ist uns auch in manchen Dingen, in erster Linie in der GroB-
ziigigkeit der Fabrikationsmethoden, voraus. Allerdings hat sich der
amerikanische Eisenbau bei dem rapiden Fortschritt des Bau- und
Verkehrswesens auch in anderer Richtung entwickeln kénnen als der
europiische?!). So hat z. B. der riesige Bedarf an Eisenkonstruktionen,
der jahrlich etwa 8 Mill. t betrégt, naturgemi Einflu auf die Bau-
und Arbeitsweise. Man ist heute driiben sichtlich bestrebt, moglichst
viele Teile eines Bauwerkes in gleicher Weise, soweit sich dies durch-
filhren 1aBt, sogar austauschbar, herzustellen und hat alles, ahnlich
wie in anderen Industriezweigen, auf Massenherstellung zugeschnitten.

Viel Ungewdhnliches und Neues und besonders Interessantes bieten
dem deutschen Besucher z. B. die Briickenbauwerkstitten der

1) Vgl. Vortrag Obering. Schellewald vor dem Deutschen Eisenbau-
Verband Karlsruhe.

Koppenberg, Eindriicke. 5
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American Bridge Co. in Gary (Abb. 60). Das Werkstiick schreitet
hier entsprechend dem Gang seiner Bearbeitung, d. h. der Anordnung
der Bearbeitungsmaschinen, der Zulagen und des Zusammenbaues in
der Langsrichtung automatisch vorwérts; die Hallen mit ca. 30 m Spann-
weite folgen in der Querrichtung aufeinander, und es sind in jedem
Schiff, am Dache aufgehingt, 5-t-Schwebekatzen vorgesehen, die den
Quertransport vermitteln. Inmitten der gesamten Anlage befindet
sich eine Sammelhalle zur Aufnahme des vorgearbeiteten Gutes, und
von hier erfolgt die Verteilung an die Zulagen der nachfolgenden Hallen
zum Zwecke des Zusammenbaues ebenfalls durch 5-t- Querkatzen. Als
Abschlufl dient eine Querhalle von ca. 50 m Spannweite mit verschie-
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Abb. 60. Briickenbauwerkstatt der American Bridge Co., Gary. (Nach einer Reiseskizze.)

denen Montagekrénen. Man erkennt hier deutlich den Grundsatz der
FlieBarbeit, der heute fiir amerikanische Werkstattstechnik iiblich ist
und sich auch bei dem spéter beschriebenen Werke der Baldwin Loco-
motive Co. in Eddystone zeigt: ,,Der Werkstoff darf nicht ruben.®
Auf Grund dieser Arbeitsweise werden in Gary monatlich, je nach Art
der Konstruktion, mit 1700—1800 Mann Belegschaft 10000—12000 t
hergestellt (Rekordleistung sogar 20000 t), wobei sich laut Angabe
Kopfstundenleistungen bis ca. 30 kg ergeben sollen. Eisenbauwerk-
stitten mit Leistungen zwischen 3000 und 5000t finden sich sehr
haufig.

Bemerkenswert bei der Arbeitsweise in Gary ist weiter, daB das
Vorzeichnen der Konstruktionen nur bei schwierigen Ver-
bindungen: Knotenpunkten, Widerlagern usw. mittels Papp- oder Holz-
modell vorgenommen wird. Als Unterlagen hierfiir geniigen kleine
Blatter und kleiner Mafstab. Alle glatten Teile gelangen gleich zum
Ankérner, der sie mit Hilfe von BandmaB und Winkel anreiflt; es
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werden auch einfach vorgezeichnete Latten oder Bénder aufgeklemmt
und nach diesen die Locher gestanzt, oder aber die Lochmaschine
arbeitet automatisch. Die aufeinanderfolgenden Maschinen sind in

Abb. 61. Hellgatebriicke bei New York,

solcher Reihenfolge hintereinander angeordnet, dall der bereits er-
wihnte selbsttitige FluB des Materials erfolgt.

Das Bohren bleibt meist nur auf starkes Material und Nickelstahl-
konstruktionen beschrinkt; bis 8/y"" werden simtliche Locher ins Volle
gestanzt. Beiwichtigen Blechen (Briicken usw.) werden dieLocher mit klei-
nerem Durchmesser vorgestanzt, dann mit besonderen Aufreibemaschinen

Abb. 62. Hochhiuser in Pittsburgh.

auf das EndmaB erweitert. Fiir dieses Arbeiten sind Mehrfachbohr- und
Mehrlochstanzwerke in sehr vollendeter Ausfithrung vorhanden. Die
Stanzen sind z. B. so eingerichtet, daBl bei versetzten Lochern die be-

treffenden Stempel sich automatisch ausschalten, die Maschine also als
5*
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Einlochstanze arbeitet. Die Leistung dieser Stanzen ist iiberraschend
hoch. Das Bohren von Paketen ist nicht iiblich.

Das Nieten der leichten Konstruktionen geschieht mit Kniehebel-
pressen, die auf Konsolkranen montiert sind, das der schweren Kon-

Abb. 63. New York vom Hudson aus.

struktionen hydraulisch. Die Niete werden im Olfeuer erwérmt.

In férdertechnischer Hinsicht sind die Hallen durchweg gut aus-
gestattet ; fiir die vollendete Fertigung finden sich die verschiedensten
Spezialeinrichtungen.

Als gutes Beispiel fiir amerikanische Fabrikationsmethoden wére
hierbei noch die Herstellung vollwandiger Blechtriger zu erwihnen, ein

Abb. 64. San Francisco.

immer wiederkehrendes Konstruktionselement im gesamten Eisenhoch-
bau, das insbesondere als Unterzug beim Hochhausbau verwendet wird.

Von den Eigenarten amerikanischer Konstruktionsweise sei z. B.
ferner noch erwihnt, daB die Augenstibe, sog. ,,Eye-bars”, zu Kon-
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struktionselementen  geworden
sind, die man manchmal sogar
vergiitet. Sie finden sich bei
reinen Zugdiagonalen und Unter-
gurtstiben von Industriebauten
und Briicken bis zu Spannweiten
von ca. 75 m.

Ein Beispiel fiir die ameri-
kanische Bauweise zeigt Abb. 61,
die viergleisige Briicke iiber das
Hell-Gate bei New York,
ein Muster guter Formgebung
und Durchkonstruktion, bei deren
Bau erstmals in grof3em MafBstabe
der sog. High-Silicon-Steel (vgl.
Abschnitt: Konstruktionsstoff-
und Materialfragen) verwendet
wurde. Die Briicke hat eine
Spannweite von 293 m. Als
neueste Briicke hat auch die am
4. Juli dem Verkehr iibergebene
Delaware-Kabelhdngebriik-
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Abb. 65. New York.

kein Philadelphiain der ganzen Welt berechtigtes Aufsehen erregt. Sie
weist mit einer Mittel6ffnung von 533,7 m Weite und 2 Seitensffnungen
die zur Zeit gréBten Spannweiten aller Briicken der Welt auf. Einige
typische Hochhausbauten zeigen die Abb. 62—66. Im allgemeinen
wire noch zu sagen, daff man unter den Ausfiihrungen die verschieden-
artigsten Konstruktionen findet, namentlich in bezug auf Ausbildung

der Haupttriger usw.

Abb. 66. St. Louis, Hochhaus im Bau.
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X. Konstruktionsstoff- und Materialfragen.

Uber diesen so wichtigen Punkt kann man sich bei Werksbesich-
tigungen oder durch personliche Unterhaltungen meist zu wenig in-
formieren. Immerhin muB} festgestellt werden, dall iiber die metallur-
gischen Hauptfragen, z. B. Art des Gieflens der Blocke, Verwendung
silizierten oder unsilizierten Materials fiir bestimmte Zwecke usw.
weniger Meinungsverschiedenheit herrscht als bei uns (vgl. Abschnitt
Stahl- und Rohrwalzwerke). Auch dies hat aber wieder seinen Grund
in der durchweg besseren Qualitdt der Rohstoffe und in den einfacheren
Betriebsbedingungen.

Die Entwicklung des Konstruktionsstoffes fiir Eisenhochbauten
hat driiben einen #hnlichen Gang als bei uns genommen, d. h. tber
FluBeisen durch den Nickelstahl zum hochwertigen wirtschaftlichen
Baustahl.

Man verwendet bei weniger wichtigen Eisenbauten, wie z. B. Masten,
Gitter usw., fast ausschlieBlich Siemens-Martin-Stahl mit 0,15 bis
0,25vH C, 0,60—0,90 vH Mn, nicht iiber 0,06 vH P und unter 0,075 vH Si,
der eine Festigkeit von 38,6—45,6 kg/mm? und eine Streckgrenze von
19—22 kg/m? bei 27—23 vH Dehnung besitzt.

Wiahrend des Krieges ergab sich dann das Bediirfnis nach einem
hochwertigen Baustoff fiir Marinezwecke, und man fiihrte den sog.
»High - Carbon - Steel”, der einen C-Gehalt von nicht unter
0,45 vH besitzen muB}, ein. Heute werden alle wichtigeren Teile groier
Bauwerke oder auch ganze Briicken in dem sog. ,High-Silicon-
Steel* (z. B. Hell-Gate-Briicke) ausgefithrt. Dabei stellt man bei
genieteten Triagern die Kopflamellen und Winkel meist aus diesem
Baustahl, Futterbleche, Schrauben und Nieten dagegen aus gewéhn-
lichem Material her. Die chemische Zusammensetzung des High-
Silicon-Steeles ist je nach Plattenstirke und Profil verschieden, z. B.
0,32—0,35 vH C, 0,68—0,72vH Mn, 0,03 vH P, 0,04 vH S, 0,25 bis
0,28 vH Si (min. 0,15 vH), Festigkeit bis 59 kg/mm?, Streckgrenze
ca. 32—35 kg/mm?, Dehnung 18--20 vH. Erst neuerdings wurden vor-
laufige Vorschriften fiir Erzeugung, Priifung und Abnahme von High
Silicon Steel herausgegeben, die héchstwahrscheinlich in die Standard
Specifications aufgenommen werden diirften. Von der Verwendung von
Nickelstahl fir den Briickenbau ist man wegen des hohen Preises
abgekommen. Vorgeschrieben war fiir diesen:

nicht tiber 0,45 vH C

v 5, 0,770 vH Mn

v vy 0,05 vH bzw. 0,04 vH P
by 0,056 vH S
,, unter 3,25 vH Ni.
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Besondere Sorgfalt verwendet man auf die Herstellung von
Kesselblechen, fiir deren Abnahme sehr strenge Vorschriften be-
stehen. Ein Beispiel
fir die Zusammen-
setzung von Kessel-
blechmaterial  gibt
das von der Illinois
Steel Co. hergestellte,
welches 0,16 — 0,22
vH C, 0,35—0,55 vH
Mn, 0,04 vH P, 0,045
vH S enthilt. Fir
Marinekessel ~ geht
man im C-Gehalt bis
zu 0,32 vH.

Als  Sonderstahl
wére noch der sog.
Kupferstahl (Cop-
per-Steel) zu erwéh-
nen, ein Material mit
0,15—0,35 vH Cu,
das sich besonders
gegen  Einwirkung
von Feuchtigkeit sehr
widerstandsfahig er-
wies und dement-
gprechend fiir Bleche
der Gruben- und
Forderwagen, Eisen-
bahnwagen u. dgl.,
neuerdings auch so-
gar fiir Briicken, ver-
wendet wird. Die
Eisenbahn schreibt
hierfiir einen Kupfer-
gehalt von 0,2v H vor.

Merkwiirdigerweise
kommt auch das
Puddeleisenwieder
in Verwendung, aller-
dings nur fiir Spezial-
zwecke, wo Verro-
stungsgefahr vor- Abb. 67. Grundrif der Puddelanlage in Warren.
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liegt, wie z. B. bei Kesselstehbolzen, Lokomotivsiederohren usw. Fiir
das Material wird ein Aufpreis bezahlt. Hergestellt wird es in mecha-
nischen Puddelanlagen, wie sich eine solche in Warren (American
Puddled Iron Co.) befindet (Abb. 67). Diese Anlage erzeugt mit einem
Mischer, einem Kupolofen und vier dlgeheizten, mechanisch drehbaren
Trommeléfen 4 1t bei Vollbetrieb téglich bis 300 t Puddeleisen. Das
Fertigprodukt hat einen C-Gehalt von 0,08 vH.

XI. Der Steel-Trust und seine Organisation,
Safety und Teamwork.

Die Vereinigten Staaten sind im Verlaufe der letzten Jahrzehnte
fraglos immer mehr zu einem Industrielande geworden, was allein
schon die Tatsache zeigt, daB der Gesamtwert der Erzeugnisse
der amerikanischen Verarbeitungsindustrie im Jahre 1904 noch
nicht 15 Milld., im Jahre 1923 hingegen bereits fast 70 Milld.
Dollars betrug, wahrend der Wert der Ackerbauprodukte (ein-
schliefllich Nutzvieh) im selben Zeitraume nur von 6 auf 16 Milld.
Dollars stieg.

DaB in einem Lande, in dem die Industrie immer mehr das Uber-
gewicht erlangt, gerade die Schwerindustrie die Hauptrolle spielt, liegt
auf der Hand, und es geht schon daraus hervor, welche groe Bedeutung
eine Gesellschaft besitzen mu8, die, wie die heutige United States
Steel Corporation, ca. 40 vH der gesamten Stahlerzeugung des
Landes in Hénden hélt. Im Vergleich mit dieser haben die anderen
Corporations bzw. Einzelunternehmungen natiirlich nur einen verhalt-
nisméBig geringen Einflu8. Es handelt sich hierbei in der Hauptsache
um die Bethlehem Steel Corp., New York, die sog. Schwabgruppe,
zu der in der Hauptsache die folgenden Werke gehdren: Bethlehem
Steel Co., Bethlehem mit den Bethlehem-, Steelton-, Maryland-
Lebanon-Werken und einer Anzahl Tochtergesellschaften: Union
Iron Works, San Francisco, Bethlehem Shipbuilding Corp., Bethlehem,
verschiedene Kohlen- und Erzbergwerke. Der Bethlehem-Trust liefert
an 25 vH der gesamten Stahlerzeugung des Landes, wihrend auf die
Jones & Laughlin Steel Co., Pittsburgh (Aliquippa-Works, Pitts-
burgh-Works) ca. 9 vH entfallen; die restlichen 26 vH verteilen sich
auf einzeln stehende oder zu kleineren Gruppen zusammengeschlossene
Unternehmungen.

Die Holding-Gesellschaft: United States Steel Corpora-
tion wurde im Jahre 1901 gegriindet und hat ihren Sitz in New York.
Wihrend der ersten Jahre ihres Bestehens vermochte sie jahrlich
9,5 Mill. t Stahl zu liefern; heute ist ihre Leistungsfihigkeit bei einer
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Gesamtbelegschaft von rund 300000 Mann auf fast 26 Mill. t gestiegen.
Zum Steel-Trust gehoren gegenwirtig folgende Hauptunternehmen:

Carnegie Steel Co., Pittsburgh,

Tllinois Steel Co., Chicago,

National Tube Co., Pittsburgh,

The National Tube Co., Ohio,

Minnesota Steel Co., Duluth,

Tennessee Coal Iron & Railroad Co., Birmingham,
American Steel & Wire Co., Cleveland,
American Sheet & Tinplate Co., Pittsburgh,
The Lorain Steel Co., Johnstown,

Union Steel Co.,

Federal Shipbuilding Co.,

Universal Portland Cement Co.,

Canadian Bridge Co. Ltd.,

United States Steel Products Co.

AuBlerdem besitzt die U.S.8.C. noch die Aktienmajoritit einer groBen
Anzahl fiir sie wichtiger Unternehmen, wie z. B. der American Bridge Co.,
Pittsburgh, der Oliver Iron Mining Co., Duluth, der H. C. Frick Coke Co.,
Pittsburgh, der Duluth & Iron Range R.R., der Duluth, Missabe
& Northern Ry. usw.

Uber die Fabrikationsprogramme und die Leistungen der Haupt-
gesellschaften wére noch folgendes zu sagen:

Die Carnegie Steel Co. liefert jahrlich an 6 Mill. t Walzprodukte,
und zwar leichtere und schwere Profileisen, Schienen, Stabeisen, Bleche,
Breiteisen, Bandeisen, Rohrstreifen u. dgl., auBlerdem Panzerplatten,
geschmiedete Achsen, Nieten und Schrauben.

Ein noch umfangreicheres Fabrikationsprogramm hat die Illinois
Steel Co., die allein auf ihrem Gary-Werke (s. S. 52) aufler den oben-
genannten Produkten auch noch Réder und Achsen herstellt.

Auf ein einziges Produkt beshrinken sich die National Tube Co.,
die Gary Tube Co. und die American Sheet & Tinplate Co.
Erstere erzeugt jahrlich mehr als 1 Mill. t Rohre aller Art, letztere rund
4 Mill. t Bleche.

Der Hauptlieferant fiir Draht ist die Am. Steel & Wire Co.

Die Verwaltung des Gesamtunternehmens erfolgt nach grofien
finanziellen, kaufménnischen, kommerziell-politischen und sozialpoli-
tischen Gesichtspunkten. Die Organe der U.S.S.C. in New York ent-
scheiden hauptséchlich in Fragen der hohen Finanz, der grundsétzlichen
Regelung der Gesamterzeugung, ferner in der allgemeinen Frage der
Neuanlagen; man hat dort hauptsichlich die Aufgabe, dariiber zu
wachen, daf} die MaBnahmen der einen Company nicht die Absichten
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der anderen stéren. Irgendwelche Detailarbeiten oder besondere Ein-
griffe in Verwaltungseinzelheiten der Werke finden nicht statt. Man
verzichtet heute vollstéindig darauf, von New York aus in die Fithrung
der Werke einzugreifen, da sich hierdurch kurz nach der Schaffung
der Organisation Schwierigkeiten ergeben haben und sich die Unmdog-
lichkeit herausstellte, die Verwaltung der Werke von New York aus
durchzufiihren. Immerhin hat man kurz nach der Griindung der
U.S.8.C. versucht, von New York aus eine streng zentralistische Leitung
der Werke auszuiiben. Es diirfte wohl ein Verdienst hauptsichlich
Carnegies sein, wenn die Werke heute gréBere Handlungsfreiheit
besitzen und New York nur die grofen und bedeutendsten Fragen vom
Standpunkte des Gesamtunternehmens aus bearbeitet und bei den
Werken aktiv nur in dem Falle eingreift, wenn besondere Mafnahmen
eines Werkes dem Interesse des Gesamtunternehmens zuwiderlaufen
sollten.

Aus all dem ist klar ersichtlich, daB die Bindung der einzelnen
Unternehmen durch den Trust nach loyalen Gesichtspunkten erfolgt.
Lediglich die Zuteilung gréBerer Auftrige, Finanz-, Export- und Neu-
baufragen sind straff geregelt und gehen, wie erwéhnt, durch New York
(so darf ein Werksdirektor bzw. die Werkzentrale geringere Summen
bewilligen, wihrend héhere Summen der Genehmigung der obersten
Finanzleitung bediirfen). Dementsprechend werden natiirlich auch
die Rationalisierungsbestrebungen, die zum Wohle des ganzen Unter-
nehmens zweifellos von Wichtigkeit sind, nicht so weit getrieben,
daBl man jedem einzelnen Werke stets ein genau bestimmtes und
eng begrenztes Arbeitsprogramm zuweist. Vielmehr ist auch hier
ein weiter Spielraum gelassen. Wenn auch manches Werk nur ein
einziges Produkt herstellt, so gibt es andererseits auch solche, die
wegen ihrer zentralen Lage, d. h. aus frachtlichen Griinden, die ver-
schiedensten Produkte erzeugen. Erwihnt sei nur das bereits be-
schriebene Gary-Werk der Illinois Steel Co., das Schienen, Handels-
eisen jeder Abmessung, Grobbleche, Mittelbleche, Achsen,und Rad-
sitze usw. erzeugt und iiberdies mit dem gegeniiberliegenden neuen
groBen Rohrwerk der Gary Tube Co. organisch zusammenhingt, so
daf also an einem Punkte so ziemlich alle Walzprodukte hergestellt
werden. Auch hierin zeigt sich, von welch hoher Warte aus die Ge-
schicke der einzelnenWerke und des Gesamtunternehmens geleitet werden.

Sehr bemerkenswert ist weiter die Einfachheit der Hauptverwaltung
des Steel-Trustes. Vergebens sucht man die in Europa iiblichen Ver-
waltungspaliste; auf dem Broadway in New York, in einem Bureau-
haus, in welchem noch verschiedene andere Gesellschaften ihre Bureaus
haben, hat die U.S.S.C., deren Werke jahrlich an 26 Mill. t Stahl bringen,
nur einige Etagen belegt. Allerdings mag diese &uBlere Einfachheit zum
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groflen Teil auch durch die Einfachheit der ganzen Organisation be-
einflufft sein.

Ein Schema der Organisation der U.S.S.C. zeigt Abb. 68. E. H. Gary
ist der Chairman des Board of Directors und hat es verstanden, im
Laufe von wenigen Jahren aus dem frither ziemlich einflularmen Steel-
Trust ein sehr aktives Unternehmen zu machen, das heute geschlossen
und gesichert dasteht. Im Board mafBgebend sind natiirlich die Macht-
haber vom Wall-Street, wie Rockefeller und namentlich Morgan.
Nach Gary ist als néchstwichtiger der Prasident der U.S.S.C., Farrel,
zu nennen, der als Dirigent des ganzen Trustes bezeichnet werden kann
und als hervorragend begabter Kaufmann gilt. Thm haben die einzelnen
Gesellschaften den Ausweis iiber die Geschiftsgewinne vorzulegen und
in seinem Ressort lauft das ganze Zahlenmaterial der Gesellschaft zu-
sammen. Die Verwaltung vollzieht sich derart, daBl zwischen New York
und den einzelnen Unternehmen Ansichten ausgetauscht und Maf-
nahmen fiiber kaufmannische Fragen gemeinsam besprochen werden;
im eigentlichen Einkaufs- und Verkaufsgeschift ist aber jede Company
frei und hat auch ihre selbstdndige Existenz, ebenso wie man ihr auch
in technischer Beziehung freie Hand 148t, was unter anderem daraus
hervorgeht, daB sich in der New Yorker Zentrale nur wenige Ingenieure
befinden.

Fiir die einzelnen Departments, z. B. fiir die Rohstoffversorgung,
fir die Hauptfragen des technischen Fortschrittes, fir Werkserneue-
rungen, fiir Finanzverwaltung usw. — sind Vizeprésidenten vorhanden,
die aber alle einen mehr regelnden und beratenden Dienst haben und
denen die Prisidenten bzw. Vizeprisidenten der einzelnen Companies
gleichgeordnet sind. In gewissen Zeitrdumen hilt der Préasident der
U.S.8.C. eine Konferenz ab, so daB die Prisidenten der einzelnen
Unternehmen stets mit New York in enger Verbindung stehen.

Die einzelnen Werke sind gruppenweise nach ihrer Entwicklung oder
Entstehung in der Verwaltungsform selbstéindiger Gesellschaften zu-
sammengefallt, besitzen eine Zentrale und ihre lokalen Werksver-
waltungen mit einem Présidenten an der Spitze, sowie auf den einzelnen
Werken einen Generalsuperintendent mit seinen Assistenten und Super-
intendenten. (Abb. 69.)

Der Austausch der Meinungen und Erfahrungen der Werksvertreter
des Steel-Trustes erfolgt auf Meetings nach Art unserer hiittentech-
nischen Kommissionen. Die hierbei stattfindenden Aussprachen sind
aber naturgemil viel offener und intimer als die unsrigen, da sie z. B.
auch Fragen kaufmannischer Art, wie die der Rohstoffbeschaffung, des
Einkaufes usw., beriihren.

Die Scheidung von kaufménnischer und technischer Verwaltung
ist so durchgefiihrt, daB sich der Kaufmann (Manager des Sales Depart-



76

Der Steel-Trust und seine Organisation, Safety und Teamwork.

Elbert H. Gary, Vorsitzender

Rich. V. Lindabury

George F. Baker

George F. Baker jr.

William P. Palmer

Eugene J. Buffington

William J. Filbert

Perc. Roberts jr.

James A, Farrel

Samuel Mather

Robert Winsor

J. Pierpont Morgan

Th Morrison

John 8. Phipps

Aufsichtsrat

I Elbert H. Gary, Vorsitzenderj

George

F. Baker

Rich, V. Lindabury

James A. Farrel

J. Pierp. Morgan

William J. Filbert

Perc. Roberts jr.

|

Finanz- Ausschuf

Elbert H. Gary, Vorsitzender

James A, Farrel, Prisident

David G. Kerr, Vize-Prisident

F. M. Waterman,

Schatzmeister

John Reis, Vize-Prisident

William J. Filbert, Revisor

Richard V. Lindabury, Rechisbeistand

G. K, Leet, Sekretir

L

u.8.Ww.

Vorstand

u.8. W,

—

T |

—

National Tube Co Carnegie Steel Corp. Tllinois Steel Co Minnesota Steel Co ITelmf:s;e (Jlgaé:
. . . ron & L. R. Co
Pittsburgh Pittsburgh Chicago Duluth Birminlghntm
Prdagident Prdsident Priisident Prisident Préisident
| | | | [ |

Vizeprds. u. Ahnl. Vizepris. u. Ahnl. Vizeprds.u.Ahnl. Vizepriis. w. Ahnl,
US.0. T Tusw,
| ]

Werk Werk Werk Werk

Me. |— Werk Du- Home- Werk - Wefk - Morgan

 Keesport] Ellwood quesne stead Gary Joliet P. Pl

Werks- Werks- Werks- Werks- Werks-

direktor] |direktor]  ¥-5.t. U8 We direktor| |direktor direktor

T I
i1

11 IJ___l_I}'_l o o o | “.8.10,
IIZIITlllj [

Assist. d.

Werksdir. Abb. 68. Organisation der United States Steel Corporation?).
&dd

Betriebs-

chefs
~—'—l 1) Vgl. auch 21. Jahresbericht der United States Steel Corp. vom
‘1.1 o E a 31. Dezember 1923.
Assist. d.

Betriebschefs



=1
-1

Der Steel-Trust und seine Organisation, Safety und Teamwork.

Prasident
Vizeprasident Vizeprasident
f-Werk Y fiir
Order Ir;.;(]; :.c- Sales Er;z:‘:;ee-‘
Dept. Dept. Dept. Office
Hiitten- erks- Werk | Werk | Werk
direlt Insp.
irelctor Dept. A B c

[ ]

I Assist. I Assist, I [Assist. I I Assist. I | Assz‘st.J l Chef-

Ing.
| I Assist.
Stahl- d. Chef-
J . O O werke O Ing.
vkerei Hoch- Masch.- Elektr.
ofen Betrieb Betrieb |
‘ @] O
O O O Techn.  Wirt-
T 2 3 4 Bureaw schafts-

bureau

Abb. 69. Organisation der X-Co.}).

ment) in der Zentrale der Company befindet, wahrend die Leitung des
Werkes selbst bei dem Generalsuperintendent auf dem Werke, also ganz
in technischen Hénden liegt. Die Verbindung zwischen Betrieb und kauf-
ménnischer Verwaltung bildet das Order-Department, welches sich meist
bei der Zentrale befindet und auf dem Werke lediglich ein entsprechendes
Unterbureau hat. Dem Kaufmann des Order-Department untersteht
auch das Accounting-Department (Selbstkostenbureau). Den Austausch
der Selbstkosten vermittelt die Hauptleitung in New York. In der Ent-
gegennahme der Auftrige sind die Werksgesellschaften selbstindig, und
es erfolgt die Auftragserteilung auch unmittelbar an diese. In der Werks-

1) Order Dept. = Abteilung, welche die Kundenauftrige entgegennimmt und auf
die einzelnen Werke verteilt.
Inspection Dept. = Abteilung, in welcher die Priifung der Auftrige und Anfragen in

metallurgisch-fabrikatorischer Hinsicht erfolgt; geleitet gewohn-
lich von einem Metallurgen.

Sales Dept. = Kaufménnische Hauptleitung (Einkauf u. dgl.).

Engineering Office = Technische Hauptleitung.
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zentrale befindet sich weiterhin noch das Inspection-Department, an
dessen Spitze in der Regel ein Metallurge steht, zu dessen Aufgabe auch
die technische Priifung aller Angebote und Anfragen gehért. Schlieflich
sind in der Zentrale jeder Company Departments fiir die laufenden
Angelegenheiten der Werkspolitik (einschlieBlich juristischer und so-
zialer Fragen) und solche fiir h6here Maschinen- und Hiittentechnik usw.
eingerichtet. Die Leiter all dieser Departments sind ofter Vize-
prasidenten.

Es ist bemerkenswert, daB jeder der Vizeprésidenten, der General-
superintendenten und der Superintendenten einen vollinhaltlichen Ver-
treter (Assistent) hat, der seinen Chef in ganzem Umfange vertritt und
die volle Verantwortung fiir seine Handlungen zu iibernehmen hat.
Jeder hohere Beamte ist infolgedessen in der Lage, sich selbst immer
frei zu machen. Man erwartét, daB jeder der hoheren Beamten im-
stande ist, sich einen vollgiiltigen Vertreter heranzuziehen. Im iibrigen
sind die Befugnisse jedes Beamten genau abgegrenzt, so daB Uber-
schneidungen der Arbeitsgebiete nicht vorkommen. Infolgedessen kann
der Prisident eines amerikanischen Werkes durchweg {iber arbeits-
freudige Mitarbeiter verfiigen, ohne daBl er selbst seine Krafte und
seine Zeit zur Beseitigung interner Reibungen vergeuden muB.

Erwahnenswert ist noch, dafl jeder Angehorige des Unternehmens
gegen zweijahrige Abzahlung zum Vorzugspreis Aktien der U.S.S.C.
bis zu einem gewissen Teile seines Einkommens erwerben kann, die
auf die Dauer von fiinf Jahren noch mit einem Extrazinssatz von 5 vH
pramiiert werden und iiber die der Besitzer nach volligem Erwerb frei
verfiigen kann. Dabei sind die Aktien selbst keine Neuausgaben, sondern
werden von der Gesellschaft aus dem Markte genommen. Dal diese
Gepflogenheit mit dazu beitrdgt, Arbeiter und Angestellte fester mit
dem Unternehmen zu verbinden, ist klar. So ist auch der Arbeits-
geist, der in der Verwaltung herrscht und den man auch in den einzelnen
Betrieben findet, schlechthin als vorbildlich zu bezeichnen, wie iiber-
haupt fiir den beobachtenden Amerikabesucher die amerikanische
..Fabrikpsyche (Safety, Teamwork usw.) ein iiberraschendes Kapitel
bildet, das es verdient, an dieser Stelle etwas ausfiihrlicher behandelt zu
werden, um so mehr, da sich die U.S.S.C. gerade auf diesem Gebiete
die grofBten Verdienste erworben hat.

Amerika verfiigt nicht nur iber reichere Rohstoffquellen und jung-
frauliches Land mit grofen Erzeugungs- und Absatzmoglichkeiten, es
ist uns ferner nicht nur dadurch fabrikatorisch iiberlegen, dafl es die
vollendetste Mechanisierung der Produktionsprozesse, die sich denken
1aBt, besitzt, sondern das industrielle Amerika tiibertrifft uns auch
noch in der Handhabung der Menschenwirtschaft, indem es das soziale
Moment, das bei uns leider so stérend wirkt, auszuschalten versteht.
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Wenn schon die aus den weiten Verhéltnissen des Landes erwachsene
Rationalisierung der Fabrikation eine Gefahr fiir viele deutsche In-
dustriezweige bedeutet, so entwickelt sich in manchen Fillen die Gefahr
zur direkten Bedrohung: Die amerikanische Fabrik verfiigt iiber eine
in unserem Lande ginzlich ungebriuchliche Arbeitsintensitit, iiber
einen Schaffensdrang, iiber eine werkliche Einstellung, deren Ursache
nicht in mechanischen Vorrichtungen zu suchen ist, sondern die iiber-
einstimmt mit einem besonderen Geist der Werktatigkeit, der, wenn
er bei uns je vorhanden war, uns lingst abhanden gekommen ist. Der
Klassenkampfgedanke, die Idee des Sozialismus mit allen den viel-
faltigen Begleiterscheinungen, hemmen und stéren in der neuen Welt
die Fabrikation und die Wirtschaft nicht. Die Menschheit ist in den

Abb. 70. Safety im Bergbau.

Werken nicht in zwei Lager gespalten. Weder Unvernunft noch Uber-
hebung beeintrichtigen den Fabrikationsvorgang. In strenger Sachlich-
keit dient im amerikanischen Werk Hoch und Nieder lediglich dem
Fabrikationsvorhaben. Alle sind sich einig im Streben nach dem
gleichen Ziel, der Produktion. Die Werksgemeinschaft niitzt dem
Werk wie den Personen gleichermaflen. Zur Pflege der Werksgemeinschaft
dienen hauptséchlich wohl zwei bewéhrte Mittel, die der Amerikaner kurz
als ,,Safety (Sicherheit) und ,,Teamwork‘* (Zusammenarbeit) bezeichnet.

Die Safety-Bestrebungen decken sich keineswegs mit der bei
uns iiblichen Unfallverhiitung; Schutzvorrichtungen unserer Art an
Maschinen usw. sind auch driiben in weitetstem MaBe zu finden. Das
Hauptgewicht liegt aber auf dem psychologischen Moment; iiberall
sind Aufschriften und geschickt gewihlte Schlagworte, wie z. B. ,,Safety
first“ = Zuerst die Sicherheit! (Abb. 70) oder ,,A. B. C.* = alway be
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Augenschutz fiir Nieter!

Beim Nieten-Herausschlagen wurde
ein abspringender Nietenkopf durch
die Brille aufgehalten. Das zer-
sprungene Glas wurde ersetzt, und
die Arbeit mit zwei gesunden Augen
fortgesetzt.

Spielt nicht mit dem Tode!

Thr wiBt, thr sollt in der-Ndhe von

leicht entziindbaren Fliissigkeiten

nicht rauchen. Gedankenlosigkeit
verursacht Unfille.

Der Mann spielt mit dem Tode!
Denkt bei der Arbeit!

In'den hesten Werkstatten kann man diese Beobachtung machen.

Seid vorsichtig!

Abb. 7173, Safety-Plakate.
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careful! = Sei stets vorsichtig!, angebracht. Stéandig wechselnde Plakate
(Abb. 71—74) zeigen in drastischer Weise die Folgen der Unvorsichtig-
keit; weille Linien grenzen
in Lagerrdumen oder im Be-
trieb die Gefahrzonen ab
(Abb. 75). Durch Aussetzung
von Safety-Preisen (Abb. 76),
die in Bronzestatuen oder
Geldpriimien bestehen, wird
der in Amerika iiberall fiihl-
bare Sportgeist in den Dienst
der Safety gestellt und zeigt
sich z. B. in dem Wettbe-
werb einzelner Werke unter-
einander um die geringste
Unfallzahl. Es geht dies so
weit, daB bei manchen An-
lagen an jedem Monatsersten
eine weille Fahne aufgezogen
wird, die man dann beim
ersten Unfall einholt.
GroBe Werke haben besondere Safety-Ingenieure und Safety-Aus-
schiisse der Belegschaft, die in bestimmten Zeitabstanden zusammen-
treten. Man halt Licht-
bildervortrage, in de-
nen die Belegschaft
immer wieder iiber die
drohenden  Gefahren
und ihre Vermeidung
aufgeklirt wird. Auch
die Werksleiter selbst
erteilen Safety-Unter-
richt (Abb. 77).
Im allgemeinen ist
auf den Werken der
U.8.8.C. der Unfall-
schutz folgendermafen
organisiert: Jede Be-
triebsabteilung  hat
einen Safety-Ausschuld  abb.75. Safety-Linien im Rohrlageraum der National Tube Co.,
mit dem Betriebschef Ellwood.
als Vor- und den Betriebsleitern als Beisitzenden. In jedem Be-
triebe besteht wieder ein AussehuB von drei Arbeitern, die 1—2 Std.
6

Abb. 74. Safety-Plakat.

Koppenberg, Eindriicke.
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tiglich den Betrieb auf Unfallschutz, Sauberkeit und Ordnung priifen
und ihrem Meister Vorschlige zur Abhilfe machen. Die Zusammen-

Abb. 76. Safety-Preise.

Abb. 77. Safety-Unterricht durch den Werksleiter.

setzung der Arbeiterausschiisse wechselt téglich, so daB jeder Mann
der Belegschaft an den Safety-MaBnahmen interessiert ist. Die
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Betriebsabteilungsausschiisse treten wochentlich einmal zusammen und
beschlieBen Anderungen im Betriebe. Gehen diese Vorschlige iiber die

Abb. 78. Unfallstatistik d. U.8.8.C.

Zustindigkeit der Betriebschefs hinaus, so entscheidet der Betriebs-
direktor. Beigeordnet ist den Abteilungsausschiissen ein Safety-In-
spector als Gutachter, der seine Erfahrungen bei anderen Werken
sammelt und die Betriebe in bezug auf Unfallschutz kontrolliert.

Abb. 79. Safety-Plakat.

Die Erfolge der Safety-Bestrebungen zeigt die Statistik der

Steel Corporation (Abb.78). Seit 1916 ist die Unfallzahl um 56 vH
U*
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gefallen. Gegenwirtig kommen in Amerika auf 1000 Mann 10 Unfille,
in Deutschland hingegen 17. Auf einen schénen Erfolg der Safety-
Bestrebungen weist auch ein Plakat der Illinois Steel Co. hin: ,,4500 Mann,
1 Monat lang keinen Unfall* (Abb. 79).

Die moralische Wirkung der Safety-Bestrebungen duBert
sich in Ordnung, Arbeitsfreude und Sauberkeit, und dies um so mehr, als
mit den Safety-Bestrebungen stets auch die ,,Welfare (Wohlfahrt) und
sanitdre MaBnahmen verkniipft sind. Die U.S.S.C. sucht mit allen
Mitteln die Gesundheit der Arbeiter und ihrer Familien zu férdern und
hat fiir Krankheit und Ungliicksfille Einrichtungen zur schnellen Ge-
nesung geschaffen. Die sanitéiren Bestrebungen sind in gleicher Weise
organisiert wie der Unfallschutz. Man widmet besondere Aufmerksam-
keit der Heizung und Liiftung der Werkstdtten und Wohnungen, der
Trinkwasser- und Milchversorgung, den Berufskrankheiten und der
Verhiitung ansteckender Krankheiten. Freiwillige Sanititskolonnen,
die aus 4—6 Mann bestehen, werden ausgebildet. Rettungsstationen,
Hospitéler und besondere Zahnkliniken, die allen hygienischen An-
spriichen geniigen, eingerichtet.

Auch das ,,Teamwork*, d. h. das vorbehaltlose Zusammenarbeiten
aller Werksangehorigen, wird durch die Safety-Mafinahmen unterstiitzt ;
der Haupterfolg diirfte aber durch die Wohlfahrtsbestrebungen er-
reicht worden sein. Erst diese, die Einrichtungen, die der Erziehung
und Bildung, der korperlichen Ertiichtigung und der Fiirsorge fiirs
Alter gewidmet sind und die das Leben des Arbeiters und seiner Familie
in den MuBestunden erst lebenswert machen helfen, haben dem Arbeiter
die GewiBheit gegeben, daB jemand fiir ihn sorgt und Anteil nimmt an
seinem Wohlergehen.

Der Erziehung der Kinder dienen Kindergirten und Spielplitze,
der Bildung der Madchen Haushaltungsschulen. Von den Gesellschaften
sind in verschiedenen Distrikten Pflegerinnen angestellt, welche die
Arbeiter und ihre Familien jederzeit mit Rat und Tat unterstiitzen.
Im besonderen dienen sie der Krankenpflege und erteilen auch Unterricht
in Hygiene und allen mdéglichen héuslichen Dingen.

Um den Arbeitern die Moglichkeit zu geben, sich in ihrem Fach
und auch allgemein weiterzubilden, und um sich zugleich einen
brauchbaren Nachwuchs an Meistern und Ingenieuren zu schaffen,
haben die Gesellschaften Abendschulen und Lehrwerkstidtten ein-
gerichtet.

Klubhéuser, Lesezimmer, Bibliotheken, Sportpldtze, Turn- und
Schwimmbhallen usw. sind ebenfalls vorhanden. Ein wichtiges Er-
ziehungsmittel sind besonders die auch bei uns stellenweise eingefiihrten
Werkszeitungen (Abb. 80) mit Berichten aus den Betrieben iiber be-
sondere Ereignisse bei den Werksangehorigen u. dgl.; auch durch ge-
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meinsame Feste und Feiern wird das Zusammengehorigkeitsgefiihl der
in einem Werke Beschiftigten gestérkt.

Immer und iiberall aber wird betont, dal alle Angehérigen eines
Werkes gleichsam eine Familie bilden. Dementsprechend findet man
auch ein kordiales, teilweise fast herzliches Verhiltnis zwischen Arbeitern
und Vorgesetzten. Es gibt wohl Klassenunterschiede, aber keine Klassen-

Abb. 80. Titelblatt einer Werkszeitung,

gegensitze. Auch der Arbeiter ist sich bewuBt, dal er vollberechtigtes
Mitglied des Staatswesens ist und ihm jeder Werdegang offensteht.
Zwischen Werksleitung und Belegschaft herrscht Verstindnis und
gutes Einvernehmen. Von beiden Seiten wird Entgegenkommen
gezeigt.

Die sozialen Schwierigkeiten iiberbriickt man durch das sog. ,,open-
shop®“-Prinzip, d. h. man duldet die Gewerkschaften wohl, aber man
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paktiert nicht mit ihnen. Den Beauftragten der Arbeiterschaft weist
man ab, dagegen steht jedem einzelnen Arbeiter jederzeit die Tiir zu
seinem Werksdirektor offen.

Als der Trager und prominenteste Vertreter all dieser Ideen ist
E.H. Gary (Abb. 81), der angesehene Président der Steel Corporation,
zu betrachten, der ein beriihmter Mann in den Vereinigten Staaten ist,
allgemeines Vertrauen genieBt und auf den Werken nur mit dem Aus-
druck der Hochachtung, wenn nicht Verehrung, genannt wird. Seine
Denkweise tritt am deutlichsten zutage in den folgenden Worten
aus einer seiner Reden. Mr. Gary sagt: ,,... Der Arbeitgeber soll

stets in groBziligiger und frei-

gebiger Weise einen angemes-

senen Gehalt oder Lohn zahlen.

Der Untergebene soll unter

gesunden und sicheren Ver-

héltnissen arbeiten. Seine

Leistungsfahigkeit und Aus-

dauer soll nicht bis zu dem

Punkte, wo eine Gefahrdung

seiner Gesundheit eintritt, in

Anspruch genommen werden.

Er soll auch die Zeit und die

Moglichkeit haben, sich zu

erholen und zu =zerstreuen.

Seine  Familienverhaltnisse,

einschlieBlich Religion und

Schule, sollen Bequemlichkeit,

Abb. 81. E. H. Gary. Zufriedenheit und Bildungs-

moglichkeit gewihrleisten

und das Vertrauen auf den Arbeitgeber und das Land stirken und

erhalten. All dies ist besonders dann von Wichtigkeit, wenn ein

Unternehmen fremde Leute beschiftigt. Gerade bei seiner Arbeit

verbringt der Arbeiter den groBten Teil seiner Zeit; gerade hier lernt

er die amerikanischen Gepflogenheiten am besten kennen, wenn er

Landfremder ist. Sein Patriotismus nimmt im direkten Verhiltnis

mit dem Grade der Zufriedenheit, mit dem seine Arbeit umgeben

ist, zu. Aus einem Manne, der mit seiner Arbeit und mit seinem

Heim zufrieden ist, kann man keinen Revolutionir machen, und des-

halb wird jeder, dem das Wohl des Landes auch nur etwas am

Herzen liegt, solche Bedingungen zu schaffen trachten. All dies er-

fordert wohl Geld, sogar sehr viel Geld, aber das Geld ist gewinn-
bringend angelegt. . . .
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XII. Verkehr und Verkehrsmittel in den
Vereinigten Staaten.

Verkehr in jedweder Form: Auto, Eisenbahn, Schiffahrt, Flugzeug
ist ein besonderes Merkmal moderner Zivilisation. Die Menschen einer
Stadt, eines Landes, eines Erdteils befinden sich in dauernder Bewegung.
Das Wechseln der Wohnungen in einer Stadt, ebenso wie der Stellungs-
wechsel der Arbeiter und Angestellten, das Ziehen der Saisonarbeiter
von Polen, RuBland oder den Balkanlandern nach Deutschland und den
Vereinigten Staaten, das alles sind typische Erscheinungen des 20. Jahr-
hunderts. Dazu tritt durch die Ansammlung der Menschen in  Millionen-
stidten mit besonderen Wohn- und Geschéaftsvierteln als Merkmal der
Entwicklung die ,,Massenhaftigkeit“. Sie geht z. B. in New York so
weit, daB die vielen Verkehrsmittel, Auto, Untergrund- und Hoch-
bahnen, Schnellbahnen usw. nicht mehr geniigen, um bei Geschéfts-
beginn und -schlul den Riesenverkehr zu bewiltigen. Besondere Auto-
oder EtagenstraBlen miissen hinzutreten, um die Insassen der Hoch-
héuser schnell und sicher von der Arbeitsstétte zur Wohnung zu bringen.
Gleichlaufend mit dieser Entwicklung geht aber noch eine andere: die
LandstraBe, frither alleiniges Bindeglied zwischen Stadt und Land,
spéter zuriickgedringt durch den Schienenweg und etwas vernachléssigt,
gewinnt durch die Fortschritte der Motorentechnik und die Benutzung
der Automobile zur Personen- und Lastbeférderung ihr altes Ansehen
wieder, und nicht nur das, sondern sogar erhéhte Bedeutung.

Trotzdem kommen bei der riesigen Ausdehnung der Vereinigten
Staaten fiir Massentransporte oder auch fiir die Beférderung von Men-
schen iiber groBe Strecken nur die Eisenbahnen in Frage. Merk-
wiirdigerweise lassen aber die Schienenwege, obgleich jahrlich fiir
den Kisenbahnbetrieb etwa 12,6 Mill. t Eisen verbraucht werden, man-
ches zu wiinschen iibrig, was in erster Linie wohl damit zusammen-
hingen diirfte, daB die Eisenbahnen nicht in staatlichem Besitz, son-
dern in den Hénden von etwa 25 groBeren und einer Anzahl kleinerer
Aktiengesellschaften sind. (Als die gréBten derartigen Unternehmen sind
die Pennsylvania-Bahn, die New York Central-Bahn, die Santa Fé-Bahn
und die Southern-Bahn zu nennen.) Die Bahnen werden als Privatunter-
nehmen nach kaufmé#nnisch-technischen Gesichtspunkten geleitet und
unterstehen einer bundesstaatlichen Kontrolle, die jedoch im allgemeinen
in den technischen Teil der Verwaltung nur so weit eingreift, als es die
Sicherheit und die fiir den Ubergangsverkehr erforderliche Normung
der Betriebsmittel notwendig macht. Besonders scharf wird nur die
Uberwachung der Lokomotivkessel durch Beamte der Regierung ge-
handhabt. Auf die Art der Betriebsfithrung, die Konstruktion der
Betriebsmittel und die innere Organisation hat die Regierung im iibrigen
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keinen EinfluB. Der wesentlichste Teil der Regierungskontrolle besteht
in der Festsetzung der Tarife, aber auch dies nur, soweit sie sich auf den
sog. zwischenstaatlichen Verkehr beziehen. KEisenbahnen oder ihre
Linien, die nicht iiber die Grenze eines einzelnen Staates hinausgehen,
sind von der Kontrolle der amerikanischen Regierung ausgenommen
und unterstehen lediglich der Aufsicht der Regierungsorgane des be-
treffenden Bundesstaates. Die Bundesregierung hat das Recht, in die
Bilanzen, die nach einheitlichen Gesichtspunkten zusammengestellt
werden, Einsicht zu nehmen ; ferner hat sie dariiber zu entscheiden, ob
einem Antrage auf Zusammenlegung verschiedener Eisenbahngesell-
schaften zu einem mneuen gréferen Unternehmen stattgegeben werden
darf oder nicht. Das Charakteristische in der Organisation des amerika-
nischen Eisenbahnwesens ist also: Vollste Wahrung der Privatwirtschaft

Abb. 82. Niveaukreuzung zweier Hauptlinien.

ohne Beeintrichtigung der technischen Verwaltung. Die Regierung
versieht lediglich den Dienst eines kontrollierenden Organs zum Schutze
der Allgemeinheit gegen Ubergriffe der Eisenbahn.

Bei der verhaltnisméBig weitgehenden Unabhéngigkeit der Eisen-
bahnen von der staatlichen Gewalt ist es erkldrlich, daB die Unter-
nehmen bemiiht sind, ihre Bahnen vor allem so billig als mdoglich zu
bauen. Dies diirfte auch der Grund dafiir sein, daf} besonders einige
Pacific-Bahnen (wenn es natiirlich auch Ausnahmen gibt) einen Ver.
gleich mit den in Deutschland iiblichen Eisenbahnanlagen nicht aus-
halten konnen. FEisenbahnddmme z. B., wie man sie bei uns ganz all-
gemein findet, sieht man nur héchst selten, ebenso gute Schotterunter-
lagen. Infolgedessen sind auch die bei Fernlinien meist sehr eng liegenden
Holzschwellen nicht immer einwandfrei. Das Schienengewicht ist gréBer
als bei uns und betrigt 45—60 kg/m.

Charakteristisch sind die Niveaukreuzungen (Abb. 82) auch bei
Hauptlinien, nur mit Entgleisungsweiche als Sicherung versehen, die
in Verbindung mit dem Fehlen jeder Schranke in den Ortschaften ein
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stetes Verkehrshindernis darstellen. Die Ziige miissen ihre Fahrt auf
rund 50 km /Std. verlangsamen und fahren unter dauerndem Glocken-
gelidute durch die Orte.

Das Reisen in der gewohnlichen Wagenklasse ist nicht sonderlich
bequem, wenn die Wagen auch sehr ruhig fahren. Die Sitzlehnen sind
umklappbar angeordnet, so dafl man stets in der Fahrtrichtung sitzen
kann. Der ganze Wagen bildet einen einzigen Raum. Weit angenehmer
reist es sich in den Fernziigen, die mit Coach-, Dining-, Sleeping-, Club-,
Parlour- und Observation-cars ausgestattet sind. Vor allem ist der
bekannte Pullman-Car zu erwdhnen. Vollstindig aus Stahl gebaut,

Abb. 83, Bahnhof Harpers Ferry.

mit dreiachsigem Drehgestell, 70t Gewicht, fahrt er auBerordent-
lich ruhig. Sehr unangenehm sind jedoch die heftigen Stofe beim
Anfahren und Bremsen der Ziige, was daher riihrt, daBl die amerika-
nischen Bahnen zum Teil sehr kleine Kurven durchfahren miissen und
infolgedessen die Wagen bei ihrer groBen Lénge nicht in der gleichen
Weise wie bei uns durch zwei Puffer und Schraubenkupplungen fest-
gekuppelt werden konnen; sie sind vielmehr dhnlich unseren StraBen-
bahnen, nur durch einen Mittelpuffer, der gleichzeitig als Kupplung aus-
gebildet ist, verbunden.

Die amerikanischen Durchschnittsbahnhofe sind meist in wenig
gutem Zustande; keine Personentunnel, keine Schranken, die Bahn-
steige schlecht und die Hallen dunkel. Einen solchen Bahnhof zeigt
Abb. 83, die gleichzeitig auch ein Bild davon gibt, wie in Amerika oft
Stadt, Eisenbahn und Automobil miteinander verquickt sind. Im Gegen-
satz hierzu sind jedoch die Riesenbahnhofe der Stadt New York glinzend
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ausgestattet. Allen voran Grand Central Station (Abb. 84) mit
zwei Stockwerken unter der Erde fiir Nah- und Fernverkehr (je 32 Bahn-
steige), alles von Hotels und Bureauhédusern iiberbaut. Der Betrieb

ist ausschlieBlich elektrisch in Verbindung mit drei iibereinander-
gelagerten Rohren (Tubs) der ,,Subway‘‘; vorziiglich eingerichtet mit
Riesenaufziigen, Rolltreppen usw. Farbige Pfeile und Lichtsignale

Abb. 84. Central Station New York.
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ermoglichen eine einfache wund leichte Orientierung in diesem
Labyrinth.

Dem an européische Abmessungen gewohnten Auge fallen auch die
auBerordentlich groBen Kohle- und Erzwaggons auf, die eine Trag-
fahigkeit bis zu 100 und 120t haben (Abb. 85). Dementsprechend
schwer sind auch die Lokomotiven ausgefiihrt. So z. B. die Mallet-
Lokomotive der Chesapeak & Ohio Ry. fiir Kohlentransporte durch
die Alleghanies (Abb. 86) mit einem Dienstgewicht (ohne Tender) von
250 t, einer Leistung von 4000 PS und einer Zugkraft von 47t. Sie
bewegen Ziige von 4000—5000 t. Abb. 87 zeigt den Typ einer neuen
Schnellzugslokomotive.

In der Industrie und in den Holzféllerdistrikten sehr héufig verwandt
sind die sehr beweglichen und hauptsichlich fiir provisorische Strecken

Abb. 85. Eisenbahnwagen mit 120t Tragfihigkeit.

mit starken Krimmungen besonders geeigneten sog. Shaygeared-
Lokomotiven in Ausfithrung mit 2—3 Zylindern und Zahnradgetriebe
und einem Gewicht von 13—95t. Abb. 88 zeigt ein Ausfiihrungs-
beispiel.

Fiir Turbinen und Dieselmotoren scheint kein allzu grofles Interesse
zu bestehen ; dagegen baut die Ford Motor Co. und die Westinghouse Co.
fiir die Detroit Toledo Ironton Ry. eine schwere elektrische Giiterzugs-
lokomotive von ca. 35,7 m Lénge, 4,6 m Hohe, 3 m Breite und 308 t
Gesamtgewicht, mit 16 Treibachsen, mit je einem 250-PS-Motor (also
zusammen 4000 PS), fiir 27,556 km /Std. Dauergeschwindigkeit. Auch
findet man viele Neuerungen an Armaturen und Feuerungen: Abdampf-
injektor, Stoker, bewegliche Roste, schmiedeeiserne Feuerkisten und
selbsttatige Bedienung der Feuertiren. Kohlenstaubgefeuerte Loko-
motiven gibt es heute in Amerika nicht mehr. Nur in der Kriegszeit
bestand Interesse dafiir, das aber infolge des billigen Ols vollkommen
verschwunden ist. Auch die kombinierte Kohlenstaub-Rostfeuerung ist,
obwohl sie sich gut bewéhrt hatte, nicht mehr allzu héufig in Betrieb,
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Abb. 86. Mallet-Lokomotive der Chesapeak u. Ohio-Railway.

da die feinen Kohlensorten vorwiegend auf
den Zechen selber gebraucht werden und die
Eisenbahnen in erster Linie Stiickkohlen
erhalten.

Was den Bau von Lokomotiven anbe-
langt, so ist besonders die Montagehalle
der grofiten Lokomotiviabrik Amerikas, der
Baldwin Locomotive Co. in Eddy-
stone bei Philadelphia, erwihnenswert
(Abb. 89). Die Halle ist vielschiffig, Schiffe
und Krane querlaufend analog der Bau-
weise bei der American Bridge Co in Gary.
Das Vorriicken des Arbeitsstiickes erfolgt
automatisch in der Léngsrichtung nach dem
Grundsatz der FlieBarbeit. Es kénnen hier
tdglich zehn grofle normale Lokomotiven
hergestellt werden; 150 Lokomotiven sind
gleichzeitig im Bau.

Im Gegensatz zu den nicht immer tadel-
losen Schienenwegen sind die LandstraBen
in den Vereinigten Staaten heute fast durch-
weg in vorziiglichem Zustande. Seine Ent-
wicklung verdankt der StraBenbau in den
Vereinigten Staaten der privaten Initiative,
geboren aus dem Bestreben, das Fahrrad als
Verkehrsmittel iiberall gebrauchen zu kénnen.
Noch im Jahre 1874 waren die meisten
Strafen einfache Erdwege, die im Winter
sehr schmutzig, oft unpassierbar, und im
Sommer sehr staubig waren. StraBen mit
gebundener Oberfliche — telford and maca-
dam — waren selten und galten als beste
Bauart. Mit der Entwicklung des Fahr-
rades und infolgedessen durch das Ver-
langen der Allgemeinheit nach besseren
Strafen trat jedoch ein Umschwung ein,
indem die Staaten dem Driéngen nach-
gaben und den Gemeinden und Stidten
finanzielle Unterstiitzung fiir den StraBen-

bau gewédhrten. Damit begann die systematische Entwicklung der
StaatsstraBen in den Vereinigten Staaten. Einen michtigen Anstof3
erhielt dann die StraBenbautechnik durch das Aufkommen des Auto-
mobils als Beférderungsmittel fiir Personen und Lasten. Mit dem
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Automobilschnellverkehr wurden die Macadam-Straflen in den Hinter-
grund gedrdngt, und heute durchziehen das ganze Land fast aus-
schlieBlich ZementstraBlen, die sich ausgezeichnet bewdhren sollen
und iiberraschend schnell hergestellt werden (Abb. 90). Auch dies

Abb. 87. Moderne amerikanische Schnellzugslokomotive.

dirfte mit ein Grund fiir die immer gréBere Verbreitung des Auto-
mobils, das in Amerika jetzt dem Verkehr und dem Leben iiberhaupt
das Gepridge gibt, gewesen sein.

Mit dem amerikanischen Automobilwesen ist heute der Name
. Ford* unléslich verkniipft. Wenn auch tiber den Allgemeineindruck
der Fordschen Werke schon soviel veroffentlicht und weiten Kreisen
bekanntgeworden ist, dal} hier auf eine eingehende Beschreibung ver-
zichtet werden kann, so sollen doch einige markante Daten gebracht

Abb. 88. Shaygeared-Lokomotive.

werden, um so mehr, da die Fordsche Fabrikation der Kraftwagen ein
Beispiel darstellt, das alle Wege zeigt, die begangen werden miissen,
um im Interesse niedriger Gestehungskosten die Produktion auf das
héchste MaB3 zu steigern.
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Das Werk River-Rouge, das Rohstoffwerk (Abb.91), umfaBt
2 Hochéfen mit Kokerei, Elektrostahlwerk, Gielerei (vgl. S. 62), 1 Kraft-

Abb. 89. Montagehalle der Baldwin Locomotive Co., Eddystone. (Nach einer Reiseskizze.)

werk, 1 Zement-, 1 Glasfabrik, Traktorbau usw., ein groBes Martinstahl-
und Walzwerk ist teilweise schon im Betrieb. Die Belegschaft betragt

Abb. 90. Herstellung von ZementstraBSen.

60000 Mann, mit Highland Park (Abb.92), dem zweiten grofien
Werk, dem Fertigwerk, zusammen rund 160000 Mann, die sich aus 60
verschiedenen Nationen zusammensetzen.
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Was die Fabrikation selbst anbelangt, so werden bekanntlich die
einzelnen Arbeiten von der Hochofenbegichtung bzw. vom fliissigen

Abb. 91. Ford Motor Co., River-Rouge.

Eisen angefangen bis zum betriebsfertigen Kraftwagen in eine lange
Reihe von kleinen Einzeloperationen zerlegt. Nicht ein einziger Griff
geschieht zuviel, nicht einer zwecklos. Kontinuierlich erfolgt jede

Abb. 92, Ford Motor Co., Highland Park.

Handlung, unterstiitzt durch zweckentsprechende Transport-Einrich-
tungen usw. Nur so wird es mdglich, dafl fir den reinen Arbeitsgang
(abgesehen von den Transportzeiten) vom fliissigen Eisen bis zum
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betriebsfertigen Wagen nicht mehr als 4!/, Std.!) erforderlich sind.
Etwa jede Minute verlaft ein fertiger Wagen das Band ; bis 8000 Wagen,
bzw. die Teile dafiir, im Verlaufe des Tages. Dabei werden die am Bande
stehenden Leute keineswegs iiberanstrengt, denn die Geschwindigkeit
des Conveyors ist auf Grund der durchschnittlichen und nicht nach
der hochsten Leistungsfahigkeit der Arbeiter bestimmt. Trotzdem
wird jeder einzelne Mann beaufsichtigt. Jeder tragt sichtbar auf der
Brust eine Blechmarke mit seiner Nummer; auch die Foremen (Meister)
haben einen Stern (dhnlich wie die Policemen) mit der Nummer auf
der Brust. Eine erhebliche Zahl von sog. ,,Timekeepers‘ hat die Aufgabe,
die Belegschaft zu kontrollieren. Der Qualititsfrage, z. B. auch hin-
sichtlich Materialgiite und genauer Walzung, wird iiberall die gréBte
Aufmerksamkeit geschenkt; sie erstreckt sich nicht nur auf die Men-
schen, sondern auch auf das Material. Es bekommt z. B. jede Charge
im Stahlwerk bereits eine Laufkarte, auf der alle Vorginge bis zum
fertigen Produkt eingetragen werden. Dieses Uberwachungssystem
erleichtert naturgemiB die Abwicklung eventueller Reklamationen sehr.
Nicht so vorbildlich wie die Menschenwirtschaft wird im allgemeinen
auf den Hiittenwerken die Betriebs6konomie durchgefiihrt. Eine so
ausgepragte Warme- und Energiewirtschaft z. B., wie sie bei uns heute
schon zur Selbstversténdlichkeit geworden ist, kennt man driiben kaum.
Das Hauptaugenmerk wird stets auf Ersparnis von Leuten und Léhnen
gerichtet, da dieser Posten bei den hohen Séatzen natiirlich einen auBer-
ordentlichen Einfluf auf die Gestehungskosten ausiibt. Daraus erklirt
sich auch das Bestreben der Amerikaner, an allen nur irgend méglichen
Stellen leutesparende Einrichtungen zu verwenden, und man hat
driiben ohne Zweifel ein gewisses Talent, die kompliziertesten Vorgiinge
zu mechanisieren. Als Beispiel fiir solche leutesparende Vorrichtungen
selen nur die interessanten Selbststeuerungen bei Rollgingen und
Scheren durch das Arbeitsstiick genannt.

Was nun die Fordschen Werke anbelangt, so sind hier natiirlich alle
diese Bestrebungen in ganz groflem MaBstabe durchgefiihrt und bilden
einen Faktor in der Herabsetzung der Gestehungskosten des Fordwagens.

Dadurch, dal Ford sich eine vollkommen vertikale Organisation
geschaffen hat, setzen sich die Gestehungskosten seines Wagens zum
groBleren Teile nur aus Lohnen zusammen, wodurch die Méglichkeit
gegeben ist, einen Wagen mit Verdienst zu 265 Dollar zu verkaufen.
Ohne die riesige, durch den sicheren Absatz garantierte Produktion
wire ein solcher Preis allerdings nicht denkbar. Ford geht hierbei
von dem Grundsatz aus: GroBer Umsatz bei geringem Gewinn! Bei
kleinen Absatzstockungen senkt Ford mit einem Ruck den Preis fiir

1) Vgl. Klemm: Fordismus und Taylorismus. Mitt. d. Oberschl. V. D. 1.
Nr. 9, 1925.
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seine Wagen so weit, bis die Kaufkraft des Abnehmers wieder erreicht
ist. Durch ,riickwarts” durchgefithrte Sparmafinahmen und Fabrika-
tionsverbesserungen versucht er dann eine dem neuen Verkaufspreis
entsprechende Verbilligung
der Gestehungskosten zu
erzielen, niemals aber durch
Herabsetzung der Lohne.
Hierdurch und durch sein
weit ausgebautes Kredit-
system, das auch dem ein-
fachen Manne den Ankauf
eines Fordwagens ermog-
licht, 16st Ford als prak-
tischer Soziologe zweifels-
ohne ein Dbetriachtliches
Stiick der sozialen Frage
und beweist gleichzeitig
auch, daB er in erster Linie
nicht auf das Geldverdienen
hinarbeitet, sondern der Allgemeinheit einen Dienst leisten will. In
seinem bekannten Buche sagt er: ,,Die einzig solide Art eines Geschéftes
ist die Dienstleistung gegeniiber dem Publikum.“ Ford ist also durch-

Abb. 94. Autofiillstation.

aus Idealist. Daf} sich dieser Idealismus nebenbei noch bezahlt macht,

diirfte vielleicht ein Beweis fiir die Richtigkeit dieser Denkweise sein.
Im Jahre 1893 baute Ford seinen ersten Wagen. Im Juni 1924

verlieB der 10millionste (Abb. 93) das Werk Highland Park.

Koppenberg, Eindriicke. 7
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Der Ford-Wagen ist wohl gut im Material und in der Ausfiihrung —
er besitzt einen 4-Zylindermotor von 11 P8 fiir eine Stundengeschwindig-
keit von 60—70 km — kann aber natiirlich nicht den Anspruch auf

Abb. 95. ,Camping“-Auto im Grand Cafion National-Park.

erstklassigstes Fabrikat machen. Es gibt elegantere, allerdings ent-
sprechend teuere Wagen in den Vereinigten Staaten. Unter diesen
verdient angefiihrt zu werden: der Cadillac-Wagen und der Packard-
Wagen, die mit 8-Zylindermotor und einige 80 PS eine Stundenge-
schwindigkeit bis ca. 120 km gestatten, dafiir aber 4200—5000 Dollar
kosten.

Welch groBe Bedeutung die Fabrikation fiir das Hiittenwesen hat,
zeigt die Tatsache, daB direkt und indirekt ca. 22 vH der gesamten

Abb. 96. Autos von Angestellten vor dem Biiro.

Stahlerzeugung fiir den Autobau verbraucht wird. Mehr als 20 Mill.
Kraftwagen = 82 vH aller Motorfahrzeuge der Welt (Personen- und
Lastwagen) sind in den Vereinigten Staaten im Verkehr. Es entfillt
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somit im Mittel schon auf 5—6 Einwohner (im Staate California sogar
auf 2,7) ein Automobil, wihrend in Deutschland das Verhiltnis un-
gefabr 1:241 betragt. In Deutschland erzeugen etwa 32 Fabriken

Abb. 97. Autos in den .Straflen von New York.

ca. 30000 Wagen im Jahr, in Amerika dagegen 60 Fabriken rund
4 Mill. Wagen, von denen frither 51 vH, heute aber nur 42 vH auf Ford
entfallen. (Im Jahre 1925 wurden 4,3 Mill. Wagen hergestellt, was einen
Rekord in der Autoerzeugung bedeutet.) Die letzten Ermittlungen
haben im ibrigen gezeigt, daB} die amerikanischen Wagen geringeres
Gewicht und eine im Verhéltnis zu diesem Gewicht groBlere Leistung

Abb. 98. Gebrauchte Wagen. (Used Cars.)

aufweisen als die unsrigen. Diese hohen fahrtechnischen Eigenschaften
sind wohl auch teilweise die Ursache der wirtschaftlichen Erfolge in

Amerika selbst und in Europa.
7*
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Aber nicht nur der verhaltnisméiBig niedrige Preis des Ford-Wagens
(1 kg eines Ford-Wagens kostet 2,05 M., 1 kg eines deutschen Wagens

Abb. 99. Zu Traktoren umgebaute Fordwagen.

im allgemeinen ca. 8 M.!) und die giinstigen Zahlungsbedingungen,
sondern auch die niedrigen Betriebskosten, insbesondere auch der billige

Abb. 100. Der Autofriedhof.

Preis des Betriebsstoffes, bringen es mit sich, daB das Auto in Amerika
nicht wie bei uns etwas Besonderes darstellt, sondern geradezu zur

1) Gegenwirtig wird jedoch auf dem deutschen Markte ein Wagen
verkauft, der bei 1800 kg Gesamtgewicht je 1 Kilogramm nur 5,70 M.
kostet, withrend der Preis fiir einen amerikanischen Wagen dieser Klasse
5,80 M. betragt. Z.V.D.I. 1926, Nr. 10.
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Selbstverstindlichkeit wird. Chauffeure kennt man driiben kaum.
Fiillstationen (Abb. 94) entheben den Autobesitzer aller Miihe; an jeder
StraBenecke kann er fiir billiges Geld Ol, Gasolin, Wasser, usw.’ be-
kommen, wobei der Wagen gereinigt und evtl. repariert wird.

Das sog. Camping-Auto (Abb. 95) erlaubt dem Besitzer, in den Ferien
von einem ,,Campingground* zum anderen zu vagabondieren. Die tadel-
losen Zementstraflen machen das Autofahren zu einem wirklichen Ver-
gniigen. Der Beamte fahrt im Wagen zum Bureau und 146t ihn bis zum
Abend auf der Stralle (Abb. 96). Die Arbeiterfrauen holen ihre Ménner
im eigenen Auto nach Schichtschlufl ab. In der GrofBstadt ist die Kette
der Wagen unabsehbar (Abb. 97). Gebrauchte Wagen werden entweder
billig fiir 40—50 Dollar weiterverkauft (Abb.98) und gehen gewéhnlich
in den Besitz eines Negers iiber, oder sie werden zu Traktoren fiir
industrielle oder landwirtschaftliche Zwecke umgebaut (Abb. 99). Die
letzte Station im Lebenslauf des amerikanischen Autos ist dann der
,»Auto-Wracker (Abb. 100), der die Metallteile wieder an die Stahlwerke
verkauft, wo der Kreislauf alsdann von neuem beginnt. Der ,,Auto-
friedhof* ist ein typisches Bild in den Vororten der GroBstéidte.

XIII. Verschiedenes.

1. Forschungs- und Versuchswesen, Ingenieurausbildung.

An dieser Stelle muf} noch auf einen Faktor hingewiesen werden, der
in den letzten Jahrzehnten mit am meisten von Einflull auf die Kennt-
nis der Materialien und tberhaupt den Aufschwung der amerikanischen
Industrie gewesen sein diirfte, nimlich auf die wissenschaftliche
Forschung und das Versuchswesen.

Hatte man vor dem Weltkriege in den Vereinigten Staaten wenig
Interesse fiir wissenschaftliche Forschung, so ist heute ihre Bedeutung
fir die Entwicklung der Industrie und Technik und damit fiir die
Hebung des Wohlstandes der Bevélkerung voll erkannt worden. In-
dustriegesellschaften, Stddte und Staat wetteifern in der Schaffung
unabhingiger Forschungsinstitute, Versuchslaboratorien, Materialprii-
fungsanstalten usw. Reiche Stiftungen (Carnegie, Rockefeller usw.)
sorgen fiir die beste Ausstattung der Anstalten und erméglichen jungen be-
fahigten Studenten durch Gewdhrung von Stipendien, unabhangig von
Beruf und Alltag, wissenschaftliche Arbeiten durchzufiihren bzw. eine
technische Bildung zu erlangen. Bezeichnend ist, daf} in den Vereinigten
Staaten 145 Universititen und Colleges iiber ein Vermégen von mehr
als 1 Mill. Dollar und 16 von diesen sogar iiber ein solches von mehr
als 10 Mill. Dollar verfiigen, das ausschlieBlich aus den bereits erwihnten
Stiftungen stammt. Infolgedessen ist auch die Horerzahl driiben
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wesentlich grofier als bei uns; wahrend in Deutschland, das in dieser
Hinsicht gewiB in Europa an fithrender Stelle steht, im Sommersemester
1924 an 85 Hochschulen 105802 eingeschriebene Hérer studierten,
zéhlten zur selben Zeit in den Vereinigten Staaten fast 500 Universi-
titen und Colleges 350000 Studierende.

DieIngenieurausbildung geht hierbei in den Vereinigten Staaten
andere Wege als bei uns. Zwar hat man auch dritben Universititen,
technische Mittel- und Hochschulen, aber diese arbeiten nicht einseitig
wissenschaftlich, sondern in engster Verbindung mit der Praxis. Theore-
tischer Unterricht und praktische Werkstattausbildung wechseln ab.
Der Ausbildung im Betriebe, der Fabrikverwaltung und den Fertigungs-
verfahren wird besondere Beachtung geschenkt. So kommt es, daB
die jungen, von der Hochschule kommenden Ingenieure schon ein gut
Teil praktischer Erfahrung mitbringen, die sie befdhigt, sofort auch
konstruktiv selbstindig zu arbeiten. — Im Betriebe miissen alle, ganz
gleichgiiltig, ob self-made-man oder college-man, als Arbeiter ihre Tétig-
keit beginnen und sich durch eigene Tiichtigkeit emporarbeiten. Manche
bleiben auf der untersten Stufe stehen, manche werden Meister, manche
auch Betriebsleiter und Direktor. Die einzelnen Schichten eines Werkes
trennt daher keine soziale Kluft; es findet allenthalben ein gutes Zu-
sammenarbeiten statt, und es herrscht ein kollegialer Verkehr. Durch
ofteren Wechsel zwischen Bureau und Werkstatt, durch betriebliche
und konstruktive Tiatigkeit erhilt der junge Ingenieur vor allem die
Fahigkeit, auch schopferisch tétig zu sein und z. B. praktisch brauch-
bare Verbesserungen an Maschinen zu treffen. Hier liegt der Grund
fur den auflerordentlich hohen Stand der amerikanischen Fertigung.

Wie schon wiederholt erwahnt, legt man driiben besonderen Wert
auf die liebevolle Pflege unscheinbarer Kleinarbeit und 148t diese
gerade von den jungen Akademikern, die in Arbeiterstellungen an-
fangen, betreiben. Im Gegensatz hierzu findet man bei uns, nament-
lich bei den Nachkriegsakademikern, heute leider nicht selten eine ver-
héngnisvolle Neigung zu einer sog. ,,Grofzligigkeit*, die nichts weniger
als wirtschaftlich ist.

Von den Versuchsanstalten ist in erster Linie das Bureau of
Standards in Washington zu nennen, das ungefihr dem Deutschen
Materialpriifungsamte Berlin entspricht, jedoch auch fiir Private
arbeitet. Dem Institute, das sich besonders um die Untersuchung von
Stahlen verdient gemacht hat, sind Abteilungen fiir Priifung von Ex-
plosionsmotoren, Automobilgetrieben, Textilfabrikaten, Glas, Leder,
Gummiwaren, Zement usw. angegliedert.

Mit berg- und hiittenménnischen Untersuchungen befaft sich das
Bureau of Mines, das in Mineapolis einen kleinen 2-t-Versuchshoch-
ofen erbaut hat, um die Vorgéange bei der Roheisenerzeugung studieren
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zu kénnen. Eines sehr guten Rufes erfreuen sich weiterhin die Ver-
suchsanstalten der General Electric Co., in denen die Priifung
von Transformatorenslen und -blechen, Turbokompressoren, Tur-
binen usw. vorgenommen wird. Hier sind u. a. auch Apparate zur Unter-
suchung der Wirkungen von Hochspannungen bis 2-Mill. Volt vorhanden.

Die Automobilfabriken haben in Dayton, Ohio zur Unter-
suchung und Verbesserung raschlaufender Motore ein grof3 angelegtes
Forschungsinstitut errichtet.

Eigenartig ist das National Research Council, welches im Jahre
1916 durch die Akademie der Wissenschaften in Washington gegriindet
wurde und dessen Mitglieder nicht nur aus Technikern und Wissenschaft-
lern, sondern auch aus Geschiftsleuten, die Interesse an der Industrie
haben, bestehen. Die Verwaltung erfolgt durch einzelne Mitglieder
(die vom Priisidenten der Akademie der Wissenschaften ernannt werden)
und durch besondere Ausschiisse. Das Institut befaflt sich in seinen
13 Unterabteilungen, die in zwei Gruppen (erstens in Wissenschaft und
Technik, zweitens in Staat, Erziehung usw.) zusammengefafit werden,
mit der Bearbeitung der verschiedensten Fragen. Uber die Ergebnisse
einzelner Versuche oder groBerer Untersuchungen geben Berichte Auf-
schluB. AuBerdem werden alle zwei Monate Zusammenkiinfte abgehalten.

Als statistisches Amt wire noch das Nationmal Industrial Con-
ference Board, New York zu nennen, welches statistische Zu-
sammenstellungen und Berichte iiber Lebenshaltungskosten, Gehilter,
Arbeitszeiteinflu, Steuern, Handelsvertrige, Einwanderungen usw.
verdffentlicht.

2. Kraftwerke.

Die Entwicklung der Kraftwerke in Amerika ist in den letzten Jahren
hauptsichlich durch die immer haufigere und heute fast allgemein ver-
wendete Kohlenstaubfeuerung und die Steigerung der Dampfdriicke
und Dampftemperaturen gekennzeichnet. So ist z. B. eine Anlage
in Weymouth mit einem Kessel fiir 48 Atm. in Betrieb; man kann sagen,
daB Kraftwerke mit niedrigeren Betriebsdriicken als 30 —40 Atm. heute
kaum mehr gebaut werden.

Von den neueren amerikanischen Kraftwerken sind vor allem zwei
zu nennen: Das Cahokia-Kraftwerk bei St. Louis und die Hellgate-
Station bei New York.

Das Cahokia-Kraftwerk liegt sehr giinstig am Ostufer des Missi-
sippi gegeniiber von St. Louis, da einerseits die Entfernung von den
Kohlengruben, andererseits die von den Verbrauchsstellen der elek-
trischen Energie nur gering ist. Die Anlage soll nach vollendetem Aus-
bau eine installierte Leistung von 300000 kW besttzen; gegenwirtig
umfaBt die Turbinenanlage drei Turbo-Aggregate von je 30000 kW und
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eine zu 35000 kW, also insgesamt 125000 kW. Ks sind 16 Kessel mit je
1670 m2 Heizfliche fiur einen Betriebsdruck von 21 Atm. vorhanden, die
ausschlieBlich mit Kohlenstaub gefeuert werden (System Lopulco).
Economiser sind nicht vorgesehen, da mit Ricksicht auf den niedrigen
Kohlenpreis keine wirtschaftlichen Vorteile davon erwartet wurden.

Die Grundsitze, die beim Bau der ganzen Anlage beobachtet wurden :
Unbedingte Sicherheit gegen Betriebsunterbrechungen, Leichtigkeit der
Untersuchungen und Reparaturen an Maschinen und Apparaten, Sicher-
heit von Menschen und Material bei allen Operationen, treten besonders
bei der elektrischen Einrichtung deutlich zutage. Es sind doppelte
Sammelschienensysteme fiir die 13800 Voltleitung sowie fiir die Hilfs-
betriebe (2300 Volt) vorgesehen. Die Hilfsmaschinen jedes einzelnen
Hauptmaschinensatzes besitzen eigene Sammelschienengruppen. Jeder
derselben kann ganz oder teilweise an eine von zwei Stromquellen an-
geschlossen werden, so dafl langer dauernde Unterbrechungen unwahr-
scheinlich sind. Zum Schutze der Arbeiter bei Reparaturen auf der
Strecke ist eine besonders geerdete Sammelschiene vorhanden. Be-
merkenswert ist noch, dafl die Sammelschienen und Apparate jeder der
drei Phasen des Teiles fiir 13800 Volt vollig getrennt in je einem von
drei Stockwerken des Kraftwerkhauptgebdudes untergebracht sind.

Die Hellgate-Station soll den groften Teil der Stromversorgung
New Yorks iibernehmen und arbeitet mit noch einer Reihe anderer
kleinerer Kraftwerke parallel, ist unmittelbar am East River, etwa im
Zentrum des Hauptversorgungsgebietes gelegen und interessant durch
die neuartige Anordnung der dampftechnischen und elektrischen Teile
sowie durch die erstklassige Warmewirtschaft. Nach endgiiltigem Aus-
bau soll das Kraftwerk 400000 kW installierte Leistung besitzen, wah-
rend heute vier Turbo-Aggregate von zusammen 150000 kW und vier
Aggregate von zusammen 185000 kW, also insgesamt 335000 kW in Be-
trieb sind. Die Lage des Werkes, dicht am Flusse, ist wegen der bequemen
Beschaffung der groBen Kiihlwassermengen fiir die Kondensation als be-
sonders giinstig zu bezeichnen. Bemerkenswert ist weiterhin, daf das
Maschinenhaus unmittelbar an der Wasserfront liegt, das Kesselhaus
dahinter und hinter diesem wieder das Schalthaus, eine Anordnung,
die mancherlei Vorteile (kurze Einlisse fiir das Kiihlwasser der Konden-
satoren usw.) mit sich bringt.

Zur Beheizung der vorhandenen 24 Wasserrohrkessel (je 1478 bis
1740 m2 Heizfliche 9 Atm. Druck) sind téglich an 2000 t Kohle erforder-
lich, die in der Hauptsache durch Schiffe angefahren werden.

Um groBte Betriebssicherheit zu erreichen, wurden verschiedene
Verbesserungen eingerichtet, so z. B. Verkupplung der Ausschalter und
Trennschalter durch mechanische Vorrichtungen, die sich iiber den
Schaltern befinden, Anwendung eines neuen Olschalters mit- hoher



Ein Beispiel fiir amerikanische Fertigung. 105

Ausschaltleistung (1,5 Mill. kVa), ausfahrbare Schaltfelder mit Ol-
schaltern usw. fiir die Hilfsmaschinenstromkreise, um letztere schneller
von der einen Stromquelle zu trennen und an andere zu legen. Das Schalt-
haus ist ein siebenstdckiger Betonbau, der vom eigentlichen Kraftwerk
vollstandig getrennt liegt. Die Hauptkabel von den Maschinen sind unter-
halb des FuBBbodens in Zementkanélen verlegt und zwischen den einzelnen
Phasen besondere Trennwinde als Schutz gegen KurzschluB vorgesehen.

Die neueste Anlage ist das East- River-Kraftwerk, das nach
volligem Ausbau 700000 kW installierte Leistung besitzen soll, von denen
heute 120000 kW in Betrieb sind.

3. Ein Beispiel fiir amerikanische Fertigung:
die Herstellung der Timken-Rollenlager.

Ein Beispiel dafiir, auf welch hoher Stufe auch die Spezialfabrika-
tion in Amerika steht, ist die Herstellung der Timken-Rollenlager bei der
Timken Roller Bearing Co., Canton, Ohio.

Das Werk umfaBt heute vier Heroult-Elektroofen, eine 890er Trio-
blockstraBle, eine 560er Kniippel- und Stabeisenstralle, eine 406er,
305er und 254er Handelseisenstrafle, ein Walzwerk fiir nahtlose Rohre
mit allen Hilfseinrichtungen (Adjustage, Kaltzieherei) sowie eine Ab-
teilung zum Kaltziehen von Draht und Stabeisen und eine grofie Anzahl
von Automaten.

Die Timken-Rollenlager werden in den verschiedensten Abmessungen
hergestellt und bestehen auseinem konischen Auflenring, einem ko-
nischen Innenring, einer Anzahl konischer Rollen und einem sog. Kiéfig.
Innen- und AuBenring werden aus warm- oder kaltgezogenen nahtlosen
Rohren, die Rollen aus kaltgezogenem Stabeisen oder Draht hergestellt,
wihrend man den Kifig aus Stahlstreifen stanzt.

Der Stahl wird aus ausgesuchtem schweren Schrott und brikettierten
Bohr- und Drehspinen in den vier basisch zugestellten Elektrodfen (je
6 t Inhalt) erschmolzen und hat folgende Zusammensetzung:

Material fiir Rollen Material fiir Ringe
0,18—0,20 vH C 0,12—0,20 vH C
0,12 vH Si 0,40—0,65 Mn vH
0,560 vH Mn 0,20—0,30 Mo vH
1,00 vH Cr 1,25—1,75 vH Ni

unter 0,04 vH P und S

Alle Chargen werden von oben in besonders konstruierte, umgekehrte
Gathmann-Kokillen gegossen, und zwar mit dem dicken Ende nach
oben. Die Kokille ist unten geschlossen bis auf ein Loch von ca. 100 mm
Durchmesser, das mit einem GuBpfropfen verschlossen wird. Oben auf
die Kokillen wird ein Aufsatz aus feuerfestem Material gesetzt fiir
den verlorenen Kopf.



106 Verschiedenes.

Die Blocke, welche ca. 1,9t wiegen, werden nach Vorwiarmung in
gasgeheizten Tieféfen in dem Blockwalzwerk (Antrieb 1500-PS-
Motor) auf 203 X 230 mm oder 178 X 203 mm heruntergewalzt. Das vor-
gewalzte Material gelangt dann nach dem Beizen und Putzen und nach
Vorwarmung in Ol gefeuerten Ofen auf die StabeisenstraBe, wo es
zu Rundkniippeln fiir das Rohrwerk oder Vierkantkniippeln fiir die
HandelseisenstraBle verwalzt wird. Die Stundenleistung der Stabeisen-
straBe betrigt max. 25t. Die neuerlich revidierten und geputzten
Kniippel werden hierauf zu 8 —54-mm-Rundeisen auf der Handelseisen-
strafle oder zu 82—170-mm-Rohren im Rohrwerk verarbeitet. Das
Rundeisen wickelt man mittels zweier Wickelmaschinen auf Spulen von
je 136 kg und bringt es in der Drahtzieherei nach Beizung und Reinigung
auf einer Anzahl von Ziehbianken auf die gewiinschten Dimensionen.
Auch eine gewisse Menge unaufgewickelten Materials kommt hierher
und wird auf automatischen Drehbénken zu groBen Rollen und den
konischen Innenringen verarbeitet, wihrend das gewickelte Material
in Stauchmaschinen in kleinere Rollen umgewandelt wird. Die To-
leranzen sind dabei in sehr engen Grenzen gehalten, um moglichst
geringe Nacharbeit bei spateren Operationen erforderlich zu machen. —
Die aus dem Rohrwerk kommenden Rohre werden nach Beizung und
Revision in der Kaltzieherei auf 16—164 mm Durchmesser gebracht,
hernach gerichtet, auf die gewiinschten Langen geschnitten, nochmals
iberpriift, geolt und auf das Lager befordert.

Fiir die Herstellung und Bearbeitung der Rollenlager, welche ge-
trennt nach Lagergehéuse, Laufringe, Rollenkéfig und Rollen erfolgt,
sind insgesamt ca. 3800 Automaten aufgestellt. Die Lagergehéuse
und Laufringe werden auf den verschiedensten Automaten abge-
stochen, profiliert, gegliiht, gehartet, geschliffen und kontrolliert. Die
Fertigstellung der Rollenkdfige geht in finf Arbeitsgingen vor sich,
und zwar: Stanzen einer Scheibe aus dem Band, Ziehen der Hutform,
Ausstanzen des Bodens und der Locher zur Aufnahme der Rollen, Nach-
arbeiten der Kanten der gestanzten Locher und Nachpressen des Rollen-
kafigs auf genaues MaB.

Die Rollen werden, wie bereits erwihnt, aus kaltgezogenem Stahl-
draht gefertigt, der auf Automaten in entsprechende Langen geschnitten
und gleichzeitig konisch gestaucht wird. Diese konischen Rollen gehen
dann zur Hérterei, wo sie zementiert werden. Sodann gelangen sie in
rotierende Glithofen, kommen zur Schleiferei und werden schlieflich
auf Risse und Dimensionen gepriift. Es wird mit aulerordentlich groBer
Genauigkeit gearbeitet; die Toleranz betrigt im Maximum 0,02 mm.

Das Werk vermag téglich bei einer Belegschaft von ca. 4000 Mann
ca. 100000 Lagersitze zu liefern, wobei das Ausbringen vom Block bis
zum fertigen Lager ca. 20 vH betrigt.
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XIV. Schlufiwort.

Die groflen wirtschaftlichen Erfolge, korporativ wie im einzelnen
gesehen, geben dem ganzen Lande das Geprage. Die typische GroB-
ziigigkeit des Amerikaners zeigt sich in allen Ausdrucksformen des
offentlichen Lebens. Sie tritt hervor in der Ausgestaltung der GroB-
stidte mit ihren préchtigen Marmorbauten und weitldufigen Park-
anlagen, in der Schaffung von Erholungsplatzen, in der Behandlung des
Volksbildungswesens in Gestalt von Bildungs- und Ausbildungsinsti-
tuten aller Art und nicht zum wenigsten in der Organisation und im
Wesen der Industrie #iberhaupt. Dieser allgemeinen GroBziigigkeit
des Amerikaners entspricht auch seine wirtschaftliche Auffassung, die
sich vielleicht am besten durch den Begriff des ,,Service™ kennzeichnen
1aBt. Service, das bedeutet Dienst fiir -die Allgemeinheit, nicht Erwerb
um jeden Preis, sondern Gemeinsinn. Das Bemerkenswerteste dabei
aber ist, daB diese Auffassung nicht nur auf die ,,oberen Klassen‘ be-
schrankt bleibt, sondern auch ,,die Masse® durchdringt. Daran dirfte
wohl Ford das Hauptverdienst haben, der selbst mit seinem weit aus-
gedehnten Kredit- und Zahlungssystem in erster Linie der Allgemeinheit
dient, und dessen MaBnahmen zur Verbilligung seines Wagens alle von
dem Wunsche ausgehen, seinen Mitmenschen zu niitzen; vielleicht kann
man sogar sagen, dafl Ford zum Symbol fiir die Idee des Service und
dieser Denkungsweise iiberhaupt geworden ist. Hierher gehort auch
der Grundgedanke des amerikanischen Wirtschaftslebens, der vom
,,Rollen des Geldes‘‘, den Amerika mehr erfaf3t hat als wir. Dadurch,
daB man die fir die Beschaffung eines Objektes ndtige Sparmafinahme
mit dem Kauf des Gegenstandes verbindet und dieses Kauf- und Zah-
lungssystem fiir alle gingigen Bedarfsgegenstinde der ganzen Masse
des Volkes zur Verfiigung stellt, gibt man dem einzelnen schon bald
Gelegenheit, in die NutznieBung des Gebrauchsobjektes zu kommen,
und fordert zum andern michtig das Aufblithen von Bedarfsindustrien
aller Art. Es ist eine neue und praktische Ethik der Arbeit, die
Amerika sich schuf, eine Ethik, die um so reichere Friichte bringt,
als sie auch auf das Privatleben der einzelnen iibergreift, was sich
in der Tatsache zeigt, daBl zu allermeist auch Bessersituierte bescheiden,
mehr den Gepflogenheiten des groBen Mittelstandes angepallt, leben,
wohnen, sich kleiden und sich geben. Als eine Folge dieser Lebens- und
Denkungsart herrscht dann Demokratie im besten Sinne des Wortes,
eine Staatsraison mit grofer Freiheit und groftmoglichster Wohlfahrt
bei festgefiigter Ordnung und einer Bejahung des staatlichen Ge-
dankens und der produktiven Idee, die uns leider fremd sind.

Auf all dies sieht man als Amerikabesucher mit einem gewissen Neide
und erwiigt unwillkiirlich die Méglichkeit, die erfolgreichen amerika-
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nischen Arbeitsmethoden, so wie sie sind, das amerikanische Wirt-
schaftstempo, auf Deutschland zu iibertragen. Dafl dies nicht so
ohne weiteres durchfiihrbar ist, wurde in den zahlreichen Biichern
der letzten Zeit iiber Amerika verschiedentlich betont und in der
Hauptsache damit begriindet, dal Amerika durch seine ungeheuren
Naturschitze und sein riesiges Absatzgebiet Vorbedingungen fiir seine
Arbeitsmethoden und Erfolge besitze, die in Deutschland nicht zu
schaffen sind. Aber ganz abgesehen davon spielt vielleicht noch ein
anderer Umstand eine wichtige Rolle, ndmlich der, daB3 die amerikanischen
Arbeitsmethoden erst durch die Beseitigung vielfacher Hemmungen,
denen man bei uns vorldufig noch ziemlich ohnméchtig gegeniibersteht,
erméglicht wurden. Mit der Schwungkraft, die nur einem jungen und
durch Traditionen und Politik unbeschwerten Volke eigen ist, fand
man driiben die richtigen Mittel (statistische Hinweise!), gutgewéhlte
Schlagworte, Anregung des Sportgeistes usw.) zur Beeinflussung der
Volkspsyche und zur Ausschaltung und Uberwindung der storenden
Momente. Heute herrscht in den Vereinigten Staaten ein Geist, der
wohl als die ,,neue Fiihrerschaft‘ bezeichnet wird, ein Geist der Ge-
meinschaftsarbeit zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer, ein Geist des
ehrlichen Handelns auf beiden Seiten. Und nur so wurde es letzten Endes
moglich, dal Amerika die Stellung in der Weltwirtschaft erringen konnte,
die es gegenwirtig einnimmt.

Gelingt es in unseren Industrien nicht, eine #hnliche Uberein-
stimmung zwischen Wirtschaft und Volk herbeizufiihren, so sind keine
Méglichkeiten zu erblicken, die geeignet erscheinen, die kategorischen
Forderungen der Menge nach Lebensvorziigen im amerikanischen Sinne
zu erfiillen.

1) J. Hirsch sagt in seinem Buche ,,Das amerikanische Wirtschafts-
wunder‘‘: ,,In keiner Nation spielt die Statistik im MassenbewuBtsein eine
solche Rolle, wie in derjenigen der Vereinigten Staaten. Man kénnte fast
sagen, sie sel eine Art Bibelersatz.
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