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(Sachteile  der nassen Kokslöschung. Spezifische Wärmen von Koks. Ku'zlarmachxtng der Warme des glühen
den Kokses. Verfahren der Firma Gehrüder Sulzer und dessen praktische Ausübung. Kurze Beschreibung von

V ersuchsanlagen.)

Die während des Weltkrieges überall eingetretene 
Brennst off knappheit und Preissteigerung 

brachten es mit sich, daß man in den verschiedensten 
Betrieben danach trachtete, die Wärme möglichst 
zweckmäßig und wirtschaftlich auszunutzen. Man 
hat auch vielfach Erfolg mit diesen Bestrebungen 
gehabt, und es ist deshalb nicht zu verwundern, wenn 
innerhalb kurzer Zeit zahlreiche Abhandlungen, die 
sich mit Wärmewirtschafts- und Wärmeausnutzungs
fragen beschäftigten, erschienen sind. Es war nicht 
leicht, alle gemachten Anregungen auf ihre Zweck
mäßigkeit hin zu prüfen. Vielfach wurden Ein
richtungen zur besseren Wärmeausnutzung in Be
trieben gebaut, die ihren Zweck insofern nicht er
füllten, als die erzielte Brennstoffersparnis nicht im 
richtigen Verhältnis zu den aufgewendeten Bau
kosten stand. Inzwischen hat die Brennstoffknapp
heit vielerorts aufgehört, und auch die B r e n n s t o f f 
p r e i s e  s i n d  i n der  S c h w e i z  z u r ü c k g e g a n g e n .  
.Mail steht deshalb heute nicht mit Unrecht auf
tauchenden Neuerungen kritischer gegenüber als noch 
vor kurzer Zeit.

Dauernden Eingang haben wohl Abwärmever
wertungsanlagen gefunden, die dahin zielen, die 
fühlbare Wärme hoch erhitzter Rauchgase und auch 
fester Körper besser auszunutzen, als dies bis in die 
jüngste Zeit hinein geschah. Hier sei nur auf die 
Abwärmeverwertung in Gaswerken, Kokereien, me
tallurgischen Betrieben und auf die trockene Koks
kühlung verwiesen. Weil in den erwähnten Fällen 
sowohl die Gase als auch die festen Körper hoch er
hitzt sind, kann man ein großes Temperaturgefälle 
nutzbar machen, was erstens die Erstellungskosten 
der Anlagen günstig beeinflußt und zweitens ge
stattet, gespannten Dampf zu erzeugen, der in den 
meisten Betrieben viel vorteilhafter ausgenutzt 
werden kann als z. B. heißes Wasser. Die Wirtschaft
lichkeit der Abwärmeverwertung ist ja fast 
immer an die Möglichkeit, den erzeugten Dampf 
oder das heiße Wasser nutzbringend zu verwerten, 
gebunden.

Bisher war es in den Kokereien und Gaswerken 
fast ausschließlich üblich, den anfallenden, auf rund 
1000 0 erhitzten Koks mit Wasser abzukühlen. Die 
hierfür geschaffenen Löscheinrichtungen sind in den
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letzten Jahren sehr vervollkommnet worden. Trotz
dem weist das Naßlöschverfahren, wie allgemein 
bekannt ist, gewisse Nachteile auf. Beim Abschrecken 
mit Wasser kann der Koks unter Staub- und Grus- 
bildung springen oder zum mindesten rissig werden, 
was eine Wertverminderung bedeutet. Ferner ge
lingt es nicht, den Koks so zu löschen, daß er ganz 
gleichmäßig feucht ist. Der Wassergehalt des Kokses 
kann daher innerhalb ziemlich weiter Grenzen 
schwanken und wird selbst bei vorsichtiger Löschung 
im Durchschnitt doch mindestens 5 % betragen. 
Wird der erzeugte Koks im eigenen Betriebe ver
braucht, so erfordert die Verdampfung des darin 
enthaltenen Wassers mindestens ziemlich viel Wärme, 
weshalb man z. B. beim Gaserzeuger- und beim Hoch
ofenbetrieb mehr Brennstoff brauchen wird. Muß 
der Koks weithin versandt werden, so gesellen sich 
dazu noch die heute sehr erheblichen Frachtauslagen 
für die Mitbeförderung des im Koks enthaltenen 
Wassers. Ferner entsteht bei der nassen Löschung 
des Kokses immer schweflige Säure, die diejenigen 
Eisenteile der Lösch- und Verladeeinrichtungen, 
welche dem Wasserdampf ausgesetzt sind, stark 
angreifen kann. Welche Unannehmlichkeiten und 
Klagen bei Kokslieferungen mit hohem Wasser
gehalt vielfach entstehen, braucht hier nicht näher 
erläutert zu werden. Ein Verfahren, das trockenen, 
gekühlten Koks liefern kann, ist also an sich schon 
zu begrüßen. Selbst wenn der Koks nach dem Ge
wicht verkauft wird, so sollte der Umstand, daß der 
Wassergehalt meist als Koks mitgerechnet wird, 
kein Hindernis dafür sein, ein Verfahren, das trocke
nen Koks zu liefern vermag, einzuführen. Daß bei 
der heute üblichen Kokskühlung ^uf nassem Wege 
ganz bedeutende Energiemengen verloren gehen, 
geht aus einem Vortrage von H. W u n d e r lic h 1) 
hervor. Es heißt dort:

„Aus einer Aufstellung der W elterzeugung an Koks 
im Jah re  1912, von Bössner, erschienen ii> H e ft 3 des 
Jahrganges 1916 der ehemaligen Zeitschrift des Ver
eines der Gas- und W asserfachmänner in  Oesterreich- 
Ungarn, entnehme ich, daß im Jah re  1912 in Deutsch
land und Oesterreich-Ungarn 31 594 000 t  Koks erzeugt 
wurden, welche Menge der Bequemlichkeit wegen auf 
32 000 000 t  aufgerundet werden soll. Nehmen w ir den

D  G as  W as s e r fa c h  1921, 22. O k t., S. 703 /6 .
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Fall an, diese Koksmengen haben die Kammern und Re
torten nur m it rd. 1000° verlassen, so ergibt dies bei 
einer mittleren spez. Wärme des Kokses von 0,38 (s. 
Aufsatz von E rnst Schmied1) und bei der Annahme, 
daß der Kuchen auf etwa 260° herabgewärmt werden 
kann, je t  eine Wärmemenge von 281 200 W E, also rd. 
280 000 W E, aus welcher wir einschließlich Verluste 
sicher 400 kg Dampf zu erzeugen vermögen. Bei einem 
Dampfverbrauch von 10 kg je PSst können wir also 
je t  glühenden Koks rd. 40 PSst gewinnen.

Nachdem aber der W ärm evorrat von 32 000 000 t  
m it kaltem Wasser oder lediglich durch Ersticken ver
nichtet wurde, wurden auch in  den beiden Staaten jäh r
lich rd. 1 280 000 000, also mehr als 5/ 4 Milliarden, PSst 
verschleudert.“

Nach neueren statistischen Angaben betrug die 
Kokserzeugung in den Vereinigten Staaten ■ von 
Nordamerika im Jahre 1921 23,11 Millionen t, in 
Großbritannien im Jahre 1920 21,2 Mill. t und in 
Deutschland (ohne Saargebiet) im Jahre 1921 
27.9 Mill. t, im Jahre 1920 25,2 Mill. t. Auch diese 
Zahlen beweisen, welche Bedeutung die Frage der 
trockenen Kokskühlung in energiewirtschaftlicher 
Hinsicht hat.

Im Schrifttum finden sich nur wenige Angaben 
über die spezifische Wärme des Kokses. Trotzdem 
darf aus denselben geschlossen werden, daß man in 
dem für die Kokskühlung in Frage kommenden 
Temperaturbereiche die mittlere spezifische Wärme 
des Kokses zu rd. 0,33— 0,38 annehmen darf. H. 
F. W eber*) bestimmte seinerzeit die mittlere spezifi
sche Wärme des Diamants, Graphits und amorphen 
Kohlenstoffes möglichst genau und fand, daß sie im 
Temperaturbereich vonO— 400° sehr stark ansteigt, 
um nachher beinahe wagerecht zu verlaufen. Hier 
seien folgende Zahlen zur Beleuchtung des Gesagten 
angeführt:

m ittlere  spez. W ärmen 
D iam ant G raphit

0,18 0,23
0,27 0,30
0,425 0,435
0,45 0,455
0,46 0,465

C. Ot t o  nimmt in seiner Arbeit „Theoretische 
und praktische Ermittlung von Koksofenwärme
bilanzen“ 3) die mittlere spezifische Wärme des Ruhr
kokses bei 750° zu 0,377, bei 840° zu 0,390, bei 1050° 
zu 0,400 an. K u n z 4) bestimmte die mittlere spezi
fische Wärme der Buchenholzkohle bei 4 5 0 0 zu 0,25, 
bei 85 0 0 zu 0,35 und bei 1000 0 zu 0,37. Die spezi
fische Wärme des Steinkohlenkokses muß schon des 
Aschengehaltes wegen niedriger sein als diejenige 
des reinen Kohlenstoffes. Gegenwärtig werden in 
der Eidgenössischen Prüfungsanstalt für Brennstoffe 
von Ingenieurchemiker D e b r u n n e r  und mir Be
stimmungen der - ezifischen Wärmen verschiedener 
Kokssorten ausgeführt, über die an anderer Stelle 
demnächst im Zusammenhang berichtet werden soll. 
Ich erwähne hier nur, daß die mittlere spezifische 
Wärme eines Kokses mit 10,5 % Asche z. B. folgende 
Werte ergab:

D Journ. Gasbel. u. Wasservers. 1915, 12 . Juni,
S. 327.

2) Pogg- Ann. 154. Jahrg., S. 367.
3) Vgl. St. u. E. 1915, 6 . Mai, S. 477.
4) Ann. der Physik, 14. Jahrg., S. 309.

T em peratu rbereich  
° C 

18—100 
18—400 
18—477 
18—577 
18—800

Mittlere spez. W ärm e

Tem peraturbereich 
° O 

0—100 
0— 200 
0—500 
0—800 
0—1000

0,214
0,273 
0,286 
0,305 
0,333

Aus den oben angegebenen Zahlen über die 
spezifische Wärme von Kohlenstoff und Koks geht 
hervor, daß die von Wunderlich gemachte Annahme, 
daß bei der Abkühlung des Kokses von 1000 0 auf 
250° je t theoretisch rd. 280 000 WE gewonnen 
werden können, annähernd zutreffend ist. Je nach 
dem Aschengehalt und der Güte des Kokses wird 
diese Zahl etwas schwanken.

Diese Wärmemenge wird heute in einigen Steil
öfen mit Dauerbetrieb mit Erfolg zur Wassergas
erzeugung ausgenutzt. Andere Versuche, sie nutzbar 
zu machen, sei es, daß man Wassergas in besonderen 
Gefäßen herstellt oder die bei der nassen Koks
löschung entstehenden Schwadendämpfe heranzieht, 
brachten keinen Erfolg. Ich unterlasse es darum, 
hier auf alle gemachten Vorschläge einzugehen und 
verweise auf die in den Fachzeitschriften erschienenen 
einschlägigen Aufsätze und die Patentliteratur1). Ein 
weiterer Weg, die fühlbare Wärme im Koks zu ver
werten, besteht in der Anwendung indifferenter 
Gase. Werden diese durch den glühenden Koks 
getrieben, so werden sie erhitzt und können ihre 
Wärme an anderer Stelle wieder abgeben, z. B. zur 
Dampferzeugung in geeigneten Dampfkesseln. Man 
kann, wie es Wunderlich in seinem erwähnten Vor
trage vorschlug, den Koks aus jedem Retorten- oder 
Kammerofen einembesonderen Wärmeaustauschgefäß 
zuführen oder aber die Abkühlung des glühenden 
Kokses in größeren kammerartigen Behältern, an 
die sich die Dampfkessel anschließen, vornehmen. 
Diesen Weg hat die Firma Gebrüder Sulzer bei ihren 
gesetzlich geschützten Kokskühlverfahren einge
schlagen und bereits in größerem Maßstabe prak
tisch erprobt, so daß man sich über den Wert und 
die Zweckmäßigkeit des Verfahrens heute ein Urteil 
bilden kann. Aus diesem Grunde soll in den nach
stehenden Ausführungen lediglich auf das Sulzersche 
Verfahren eingegangen werden.

Der aus den Retorten oder Kammern ausgestoßene 
glühende Koks wird in korbartigen Gefäßen durch 
geeignete Fördervorrichtungen in bestimmten Zeit
abständen in luftdicht verschließbare Behälter ge
bracht, die mit zweckentsprechenden Füll- und Aus
tragvorrichtungen ausgerüstet und auch mit den 
nötigen Sicherheitsvorrichtungen besonderer Bauart 
versehen sind. Diese Behälter sind mit dem Dampf
oder Warmwassererzeuger durch Kanäle so ver
bunden, daß der ganze Hohlraum ein in sich ge
schlossenes System bildet. Durch an geeigneter 
Stelle angebrachte Ventilatoren eigener Bauart kann 
die im System eingeschlossene Luft mit passender 
Geschwindigkeit umgewälzt werden. Beim erst
maligen Durchstreichen durch die glühende Koks-

1) Vgl. auch die während der Drucklegung dieses 
Aufsatzes erschienene Schrift „Trockene Kokskühlung 
mit Verwertung der Koksglut“ von L. Litinsky, Leipzig 
1922, Spamer. t ,
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Schicht wird der Sauerstoff aufgebraucht und in 
Kohlensäure und Kohlenoxyd übergeführt. Ist die 
Apparatur dicht, so findet während der Abkühlungs
zeit kein weiterer Luftzutritt und deshalb auch keine 
Nachverbrennung des Kokses statt. Erst bei der 
jeweiligen Zufuhr neuer Koksmengen wird etwas 
Luft nachströmen. Die indifferenten Gase streichen 
im geschlossenen Kreislauf so lange durch den heißen 
Koks, bis dieser auf etwa 250 0 abgekühlt ist. Die 
aufgenommene Wärme geben sie benn Umwälzen 
an den Kessel ab. Da man die Umlaufgeschwindig
keit der Gase regeln kann, hat man es auch 
ziemlich weitgehend in der Hand, 
die stündlich zu erzeugenden |
Dampfmengen zu regeln, ob
gleich die Beschickung und das 
Entleeren der Behälter in Ab
ständen erfolgt. Da sie gut iso
liert sind, kann der Koks längere 
Zeit darin aufbewahrt werden, 
ohne daß seine Temperatur stark 
abnimmt. Man kann darum, wie 
durch Versuche bewiesen wor
den ist, die Dampferzeugung 
auch zeitweise einstellen. Arbei
tet man auf diese Weise, so müssen 
die Behälter natürlich dementsprechend größer be
messen werden, damit sie genügend große Koks
mengen aufzunehmen vermögen. Beim Sulzerschen 
Verfahren ist die Möglichkeit vorhanden, Sattdampf

Kühlung des in einer Steilofenbatterie mit einer 
Tagesleistung von etwa 25 t erzeugten glühenden 
Kokses. In Abb. 1 ist die Versuchsanlage im Schnitt

Abbildung 2. Kokakühlanlage im Gaswerk Schlieren.

oder überhitzten Dampf mit den üblichen Spannungen 
zu erzeugen.

Im Jahre 1919 wurde im Gaswerk der Stadt 
Zürich nach dem geschilderten Grundsatz eine 
größere Versuchsanlage aufgestellt. Sie dient zur

Abbildung 1. Kokskühlanlage im Gaswerk Schlieren bei Zürich. Schnitt.

schematisch aufgezeichnet, während Abb. 2 sie im 
Lichtbild zeigt.

Da die Versuchsanlage ziemlich weit entfernt 
von der Ofenbatterie 0  aufgestellt werden mußte, 
ist sie mit ihr durch ein Gleis verbunden, auf dem 
der glühende Koks in einem besonderen, auf einen 
Unterwagen gesetzten Kübel T zugeführt wird. Der 
gefüllte Kübel wird mittels einer Winde A hoch
gezogen, über die Einfülltüre des eigentlichen Kühl
behälters K gebracht und sein Inhalt in letzteren 
entleert. Unmittelbar an den Kühlbehälter angebaut 
und mit diesem durch gemeinsame Einmauerung 
vereinigt, befindet sich der Dampfkessel D. Der 
durch den Motor M angetriebene Ventilator V be
sonderer Bauart bewirkt den Kreislauf der indifferen
ten Kühlgase. Der abgekühlte Koks wird nach dem 
Oeffnen der über dem freien Durchgang befindlichen 
Entleerungstüre durch eine von Hand betätigte Ab
stichgabel, die ein beliebiges Abziehen gestattet, in 
den Förderkübel T abgelassen und der Koksauf
bereitungsanlage zugeführt. Diese nur für Versuchs
zwecke gebaute Anlage macht keinen Anspruch auf 
Vollkommenheit. Die Fördereinrichtungen wie auch 
die Beschickungs- und Entleerungsvorrichtungen sind 
sehr einfach gehalten und erfordern ständige Be
dienung, was in Verbindung mit den verhältnis
mäßig kleinen Leistungen auch die Wirtschaftlich
keit dieser Anlage ungünstig beeinflußt. Sie ist aber 
trotzdem seit 2% Jahren im Dauerbetrieb und hat 
befriedigt. Während dieser Betriebszeit konnten 
reichliche praktische Erfahrungen gesammelt werden, 
die sich bei der Erstellung von Neuanlagen verwenden 
ließen.

Im Dezember 1920 hat der schweizerische Verein 
von Dampfkesselbesitzem an dieser Anlage einen 
24stündigen Leistungsversuch ausgeführt und eine



1272 S ta h l u n d  E isen . TJeber trockene Koksküh<,wny.

Reihe von Messungen vorgenommen. Dem 52. Jahres
bericht (1920) des genannten Vereins sind folgende 
Angaben entnommen:
Inhalt des Koksbehälters etwa . . . m3 10
K esselheizfläche............................................. m2 U 't
Zahl der geleerten Gasreiorte.i (1 ■> st

A usstehzeit............................................... • CG
Koksgewicht n e t t o .......................................  k g 2 2 c 6 J
Koksgewicht je R e to r t e ............................ kg 338,9
Speisewasser ( 4 3 , 8 ° ) ..................................kg 10 980
M ittlerer D a m p f d r u c k ...................................a t 5,4
1 kg Koks verwandelte Wasser von 0° in 

Dampf von 100° (normale Verdampfungs
ziffer) ................................................... • • kg 0,472

Nutzbar gemachte Wärme je 1 kg Koks W E 302
Die Temperatur des glühenden Kokses wurde 

vermittels eines Wannerpyrometers gemessen und 
zu etwa 1000° befunden. Wahrscheinlich ist di ese  
Zahl  zu n i edr i g ,  da der innere weiße K ein der 
Koksmasse nicht mit dem Pyrometer anvisieit 
werden konnte.

Abbildung 3. T em peratur der um gewälzten Gase. 3 ständige Kühldauer.
B .in a h e  vo llständige E n tlee rung  des K ühlbehä lters  vor jedem  Einfüllen von frischem 

K oks, daher das S inken der T em peratu r von rd . 350° C auf 260— 280't C.

Das Koksgewicht konnte aus örtlichen Gründen 
nicht anders als mit Federwagen ermittelt werden; 
die hierfür angegebene Zahl ist vielleicht um einige 
Prozente ungenau In der zweiten Hälfte des Ver
suches ist der Koks sehr heiß geliefert worden, 
was zu dem guten Ergebnis beigetragen haben mag.

Während der Versuche wurden die Umwälzgase 
von Zeit zu Zeit analysiert. Zahlentafel 1 gibt solche 
Analysen auszugsweise:
Zahlentafel 1. A n a l y s e n  d e r  u m g e w ä l z t e n  

G a s e .

Minimum

O//O

M ix mum

%

A nalyse G 
vor A b
stich des 

kalten  
K okses

o//0

A nalyse 7 
unm itte lbar 

nach  Ern- 
fllllea von 
g lühendem  

K oks
%

Kohlensäure 1 1 ,0 16,0 14,1 11,4
Sauerstoff 0 ,0 3,6 1,1 0 ,0
Kohlenoxyd 0 ,8 15,4 2,4 15,4

Die Umwälzgase sind um so ärmer an Sauerstoff, 
je heißer der Koks ist. Die Höhe des Kohlensäure- 
und Kohlenoxydgehaltes hängt ebenfalls mit der 
Kokstemperatur zusammen. Beim Einfüllen wird 
ein Teil der Kohlensäure zu Kohlenoxyd reduziert 
nach der Gleichung C 02 +  C =  2CO. Der Kohlen
oxydgehalt steigt also in der ersten Zeit der Abküh
lungsperiode stark an. Sinkt die Temperatur des

glühenden Kokses, so kann trotzdem ein Teil des 
Kohlenoxydes nach der Gleichung CO +  O =  C 02 
wieder verbrennen, denn bei jedem Einfüllen kommt 
etwas frische Lnft in den Behälter. Man hat also 
im Austauschbehälter stets mit gewissen Wärme
tönungen, die durch die Reduktion der Kohlensäure 
zu Kohlenoxyd einerseits und durch die Oxydation 
des entstandenen Kohlenoxydes zu Kohlensäure 
anderseits bedingt sind, zu rechnen. Eine andauernde 
Verbrennung findet im Behälter aber nicht statt, 
sofern er luftdicht schließt. Wäre dies nicht der 
Fall, so würden durch den Verbrennungsvorgang 
rasch größere Wärmebeträge geliefert als durch die 
Abkühlung des Kokses, da ja bei der Verbrennung 
von 1 kg Koks rd. 7000 W7E, bei der Abkühlung von 
1 kg Koks dagegen bloß 250— 350 WE gewonnen 
werden können. Daß keine andauernde Verbrennung 
des Kokses im Behälter stattfindet, ist schon aus den 
mit Registrierapparaten aufgenommenen Temperatur

messungen der Umwälzgase ersicht
lich. In Abb. 3 ist ein Ausschnitt 
solcher Temperaturkurven wieder
gegeben.

Man sieht aus der Kurvenform, 
daß die Temperatur der Umwälzgase 
nach dem Einfüllen des Kokses sehr 
rasch auf 7500 ansteigt, um nachher 
langsamer wieder zu fallen. Würden 
dauernde Verbrennungen im Behäl
ter stattfinden, so könnte die Kurve 
nicht die scharfen Spitzen aufweisen.

Da mir die Direktion des Gas
werkes der Stadt Zürich in dankens
werter Weise eine größere Anzahl 

Tagesberichte über die an der Anlage vorgenommenen 
fortlaufenden Messungen überlassen und auch noch 
weitere Angaben gemacht hat, stelle ich die Ergeb
nisse der beliebig herausgegriffenen Betriebszeit vom 
26. November bis 12. Dezember 1921 in Zahlentafel 2 
zusammen.

¡Im Mittel wurden bei dieser 17tägigen Betriebs
zeit täglich 23,6 t Koks gekühlt und 9,4 t Wasser von 
5 0 0 in Sattdampf von 6,3 at Ueberdruck umgewan
delt oder je kg Koks 0,398 kg Dampf gewonnen. 
Während einer 285tägigen Betriebsperiode wurden 
7630 t Koks gekühlt und 2922 t Dampf erzeugt, also 
0,3831 Dampf je t Koks. Dabei betrug die Speisewasser
temperatur ebenfalls 5 0 0 und der Dampfdruck 6,4 at.

Die von der Firma Sulzer in ihren Werbeschriften 
gemachte Angabe, daß nach den bisherigen Betriebs
ergebnissen bei ihrem Verfahren je nach der Tempe
ratur des zu kühlenden Kokses 300— 400 kg Satt
dampf je t Koks erzeugt werden können, muß daher 
als zutreffend bezeichnet werden.

Da die Züricher Versuchsanlage der Raum
verhältnisse wegen nicht organisch mit der Ofen
batterie verbunden werden konnte und die Anlage, 
wie bereits angeführt wurde, äußerst einfach gebaut 
ist, sind die in Zürich gemachten Erfahrungen über 
die Betriebsauslagen für den je t erzeugten Dampf 
nicht maßgebend, und man darf mit Sicherheit an
nehmen, daß sie bei größeren Anlagen kleiner sein 
werden als dort.
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Z ahlentafel 2.
B e t r i e b s b e r i c h t  v o m  26. N o v e m b e r  b i s  12. D e z e m b e r  1 9 2 1 .

D atum

V er
b rauch tes

Speisew asser

t

K esse l
druck

a t

A nzahl 
d e r ge

zogenen 
R eto rten

L ade
dauer 

je  B rand

min

Koka-
gewicht

t

T em peratu r der 
U m w älzgase vo r 
dem  V entila to r

V or der
L adung

° C

N ach d. 
L adung

° C

26. X I. 21 11 ,20 6,5 75 50 26,2 185 205
27. X I. 21 6,90 6 ,6 47 50 16,9 188 202
28. X I. 21 10 ,0 0 6,5 75 50 27,0 188 208
29. X I. 21 9,90 6,2 67 50 24,1 183 ' 205
30. X I. 21 9,80 6,3 73 50 26,3 185 205

1 . X II . 21 9,50 6,1 71 50 25,6 182 204
2. X II . 21 9,70 6 ,2 74 50 26,6 184 205
3. X II . 21 10,40 6 ,0 76 50 27,4 183 208
4. X II. 21 6,60 6,4 54 50 18,4 184 208
5. X II. 21 10 ,10 6,4 74 60 26,6 186 211
6 . X II . 21 9,50 6 ,2 66 50 23,8 186 205
7. X II. 21 9,50 6 ,0 71 50 25,6 184 208
8 . X II . 21 8,90 6 ,0 67 50 24,0 187 209
9. X II . 21 8,60 6,1 60 50 21 ,6 181 208

10. X II. 21 11,30 6,1 68 50 24,5 189 210
11. X II . 21 7,80 6,2 50 50 17,8 190 206
12. X II. 21 11 ,0 0 6,7 67 50 24,0 186 207

Insgesam t: 160,70 — 1135 860 406,8 — —

M ittel . . 9,40 6,3 61 50 23,6 185 206

Bei der trockenen Kokskühlung trachtet man 
danach, die Grusbildung möglichst zu vermeiden. 
Obschon der in Zürich gewonnene Koks hinsichtlich 
seiner Güte befriedigt, so können auch die dort in 
dieser Richtung erzielten Ergebnisse noch nicht maß-

Die Firma Sulzer konnte 
an der Versuchsanlage 
viele Erfahrungen sam
meln, die sie beiNeuanlagen  
nutzbringend verwerten 
kann. Es hat sich z. B. 
gezeigt, daß die Kühlkam
mern in bestimmter Weise 
ausgebildet werden müssen, 
damit der Koks reibungs
los ohne Brückenbildungen 
nach unten rutscht und 
gleichmäßig gekühlt wer
den kann. Ferner müssen 
natürlich die Kesselheizflä
chen im richtigen Verhält
nis zur Größe der Anlagen 
stehen. Auch über den 
Baustoff wurden an der 
Versuchsanlage reichliche 
Erfahrungen gesammelt.

Wenn die Kokskühlung 
mit indifferenten Gasen 
auch nicht in allen Koks
erzeugungsanlagen an

gewendet werden wird, so darf doch hervorgehoben 
werden, daß sie in vielen Fällen zweifellos Vorteile 
mit sich bringt. Nachdem durch die Sulzersche Ver
suchsanlage erwiesen ist, daß 'der eingeschlagene 
Weg auch für Großanlagen begehbar ist, und ferner

gebend sein. Man wird bei der Errichtung von Koks
kühlanlagen aus wirtschaftlichen und technischen 
Gründen der zweckmäßigen Lösung der Kokstrans
portfrage die größte Aufmerksamkeit schenken und 
hierfür geeignete Bauarten anwenden müssen. Eben
so wird man dafür Sorge tragen, daß der Koks nicht 
zu hoch gestürzt wird. Endlich sollen die Verlade
wege möglichst kurz sein.

gezeigt wurde, daß man je kg Koks von 10000 rd. 0,35 
bis 0,4 kg Dampf erzeugen kann, wird es Sache der 
Betriebsleitungen sein, durch sorgfältige Berech
nungen festzustellen, ob das neue Verfahren für sie 
in Betracht kommen kann oder nicht. Daß dabei 
die Anlage- und Bedienungskosten, die Kokspreise 
und endlich die Möglichkeit, den erzeugten Dampf 
im Werke nutzbringend zu verwenden, eine

Abbildung 4. Troekpnkühlanlage für ein Gaswerk von 2000 t  Tagesleistung.
a =  K oksküh lbehälter; b =  D am pfkessel; c =  O fenbafte rie ; d =  V en tila to r; e =  F ü lltr ic h te r ; f =  G le itschu rre ; 

g =  A bschluß haube; h =  F ü llö ffnuag ; i — A uslöshebel; k =  K lappkübe l; 1 =  K ran lau fbahn ; m =  E n tlee rungs- 
V orrichtung; n  =  U eberiragungsm echanism us fü r die au tom atische  Bew egung von A bsch lußhaube und  G leitschurre.
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wesentliche Rolle spielen, steht außer Frage. Bei 
den Wirtschaftlichkeitsberechnungen muß aber be
rücksichtigt werden, daß die Kokskühlanlage ein 
Bestandteil des Betriebes wird und andere E in
richtungen, wie z. B. Dampfkesselanlagen, zu ersetzen 
vermag. Wenn der in der Kokskühlanlage gewonnene 
Dampf nur einen Teil der gesamten Dampferzeugung 
eines Werkes bildet, so erscheint mir dies vorteilhaft, 
weil man dann von der Aufstellung von Ersatz
apparaten zur Aufrechterhaltung des Betriebes eher 
Abstand nehmen kann, was natürlich die Anlage
kosten herabsetzt. Bei großen Anlagen werden 
Reservebehälter vorgesehen, damit etwaige Aus
besserungen und Untersuchungen ohne Betriebs
störungen vorgenommen werden können.

Kran über die Oeffnung des auf der Kokskühlanlage 
angeordneten Fülltrichters f gebracht und entleert 
wird. Die Füllöffnung des Koksbehälters wird 
durch eine in ein Wasserbad getauchte Haube g 
luftdicht abgeschlossen. Diese Abschlußhaube so
wie die Gleitschurre f, welche die Wassertasse über
brückt, werden durch die Fahrbewegung des Krans 
mit Hilfe einer einfachen Uebertragungsvorrichtung n 
für den Füllvorgang betätigt. Die Anschaffung einer 
besonderen Hebevorrichtung wird hier vermieden, 
indem der ursprünglich nur für die Koksaufbereitung 
und die Bedienung des Naßlöscliturmes bestimmte 
drehbare Laufkran mit dem Klappkübel k auch für 
die Beschickung der Trockenkiihlanlagc verwendet 
wird.

a. hanrmerqfenbaher/e 
b Koks w agen 
c bestehender Aisfzug 
d, *  HoAscrijfbere/fungsbau

Allgemein gehaltene Berechnungen über die 
Wirtschaftlichkeit der Kokskühlanlagen anzustellen, 
scheint mir nicht nötig zu sein, weil sie für den Einzel
fall doch nicht zutreffen. Es ist das Verdienst 
der Firma Sulzer, durch ihre Großversuchsanlage 
gezeigt zu haben, daß sich das Verfahren in die 
Praxis übertragen läßt und ¡zugleich die nötigen 
zahlenmäßigen Unterlagen für die dem einzelnen 
Falle anzupassenden Wirtschaftlichkeitsberechnungen 
geliefert zu haben.

¡Zum Schlüsse gebe ich noch einige kurze ^Be
schreibungen geplanter oder in Ausführung be
griffener Kokskühlanlagen verschiedener Größe. [ |

In Abb. 4 ist die Anordnung einer Kokskühlan
lage für eine Schrägkammerofenbatterie in einem 
Gaswerke mit einer Tageserzeugung von 200 t Koks 
wiedergegeben. Die teure Handarbeit soll möglichst 
ausgeschaltet werden, deshalb ist hier weitgehende 
Rücksicht auf eine maschinelle, teilweise selbsttätige 
Beschickung der Anlage mit glühendem Koks ge
nommen. Eine Kammerladung faßt 5000 kg Koks, der 
durch den Klappkübel k aufgefangen und von dem

Abbildung 5 .  Trockenkuhlanlage für ein Gaswerk von 
150 t  Kokserzeugung in 24 Stunden.

Der| gekühlte Koks wird in den unter die Ent
leerungsvorrichtung des Kühlbehälters gefahrenen 
Klappkübel abgelassen und von dem Drehkran in 
die am entgegengesetzten Ende der Ofenbatterie 
aufgestellte Sortieranlage befördert.

¡In Abb. 5 ist der Grundriß einer in einem Gas
werk in Ausführung begriffenen Kokskühlanlage 
für eine liegende Kammerofenbatterie von 150 t 
Tagesleistung wiedergegeben. Auch hier mußten 
die Anlage an bestehende Verhältnisse angepaßt 
und die vorhandenen Einrichtungen mitbenutzt 
werden. Bisher wurde nämlich zur Löschung des 
glühenden Kokses das Tauchverfahren angewendet. 
Der Kokskuchen von 3000 kg Gewicht wird mit der 
Ausstoßvorrichtung aus den Kammern in einen 
bereitgestellten eisernen Kübelwagen gedrückt und 
zu dem mit einem Plattformaufzug versehenen Lösch
turm gefahren. Der Kokswagen, der, um das Ein
dringen des Wassers zu ermöglichen, mit vielen 
Oeffnungen versehen ist, wird in ein Wasserbad 
getaucht und die Koksmasse gelöscht. Unmittel
bar darauf wird der Wagen mit dem gelöschten Koks 
hochgeführt und durch Kippen in die Sortieranlage 
entleert.

Für die zurzeit in Ausführung begriffene Trocken- 
kühlanlage werden die gleichen Fördermittel benutzt. 
In dem Löschtunn mit Koksaufzug wird eine von
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unten zu bedienende Drehklappe eingebaut, um je 
nach Bedarf entweder den glühenden Koks in die 
angebaute Kühlanlage zu fördern oder aber den 
gekühlten Koks der Sortieranlage zuzuführen. Der 
in den Aufzug gefahrene, mit glühendem Koks be
ladene Wagen wird also nicht mehr getaucht, sondern 
unmittelbar hochgeführt und in den Kühlbehälter 
entleert. Das Oeffnen und Schließen der Einfüll
öffnung wird auch hier selbsttätig durch die Fahr
bewegung des Wagens besorgt. Bei dieser Anlage 
ergibt sich ein weiterer V orteil der Trockenkühlung. 
Beim Eintauchen des mit einer ¡hohen Schicht 
glühenden Kokses beladenen'Wagens in das Wasser-
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Koksmenge bewältigen, so daß dadurch eine Reserve
anlage geschaffen und für genügende Betriebssicher
heit gesorgt ist. Alle vier Einheiten können von 
beiden Aufzügen her bedient, ebenso auch die Hauben 
und Gleitschurren durch Hebeldrehung entsprechend 
mechanisch betätigt werden. Am Boden der 
Kühlbehälter ist je ein kurzes Förderband [an
gebracht, das den Koks durch die geöffnete Ent
leerungstüre über eine Schwenkschurre in die für 
die Verladung bestimmten Wagen fördert. Dazu 
wird der für die ursprünglich (vorgesehene Naß
löschanlage bereits im Bau begriffene lange Koks
löschwagen* verwendet. Der Koks gelangt dann zur

v e u e r  trockene K okskühlung .

7* Aufzug 
Z = Hüh/behä/ter 
3* Hesse/Kammer'
9x Henti/aior
5  - Pumpenraum
6 - Speise w asserbehä/fer 
7« W asserrein iger

A bbildung 6.

bad entstand nämlich Wassergas, weil der ent
stehende Dampf gezwungen war, durch die hohe 
Koksschicht zu entweichen und sich dabei teilweise 
zu Wassergas umsetzte, das unausgenutzt in die 
Luft entwich.

Abb. 6 zeigt eine Trockenkühlanlage für eine im 
Bau begriffene Kokerei mit einer Tagesleistung von 
1000 t  Koks. Die Kokerei besteht aus zwei Ofen
batterien von je 70 Kammern mit 8 t  Ladung. Die 
Kühlanlage erhält vier Einheiten, wovon drei für den 
Normalbetrieb genügen, während die vierte als 
Reserve dient. Diese Anordnung wurde gewählt, 
um eine möglichst große Betriebssicherheit zu er
reichen und die Anschaffung einer großen Reserve- 
dampfkesselanlage zu umgehen.

¡Die Anlage wird von zwei Plattformaufzügen 
aus bedient, die durch eine Fahrgalerie miteinander 
verbunden sind. Der glühende Koks wird in möglichst 
kurz und tief gebauten Wagen mit Schrägboden und 
Seitenentleerung aufgenommen und mittels Klein- 
bahnlokomotive zu den Aufzügen gefahren, dort 
hoch gehoben und in bekannter Weise in die Koks
behälter entleert. Jeder Aufzug kann die ganze

Koksrampe und von dort durch ein Förderband in 
die Aufbereitungsanlage.

Man nimmt an, die gesamte für den Kokerei
betrieb erforderliche Dampfmenge und die nötige 
elektrische Kraft aus der rückgewonnenen fühl
baren Wärme des Kokses erzeugen zu können. Zu 
diesem Zweck sind die Dampfkessel mit Ueberhitzern 
für einen Betriebsdruck von 15 at ausgerüstet. Der 
hochgespannte Dampf wird zunächst in einem Turbo
generator verwendet und dann als Niederdruckdampf 
den verschiedenen Verbrauchsstellen zugeführt. Um 
wechselnde Dampfmengen für den Betrieb liefern zu 
können, werden die Ventilatoren, welche die in
differenten Gase umwälzen, durch Elektromotoren, 
deren Umlaufzahl innerhalb weiter Grenzen ein
gestellt werden kann, angetrieben. Durch diese An
ordnung ist es möglich, dem glühenden Koks die 
dem Bedarf angepaßten Wärmemengen zu ent
nehmen, obgleich die Beschickung der Behälter 
gleichmäßig geschieht. Die Regelung der Venti
latoren erfolgt selbsttätig unter Zuhilfenahme des 
vom Dampfverbrauch abhängigen Dampfdruckes in 
den Kesseln.

ä = O fbnbaPerien 
S  - Vorgesehene Srrvei- 
fe r u n g  af. SfbnbaTierien 
70=frri/a d era m p e fü r  

g efiü /r /ien  MoHs 
77= Trarrspor/banoi 
72 = A uf'bereiinngsani.

T rockenkühlan lage fü r  eine K o k ere i von  1000 t K okserzeugung  in  24 S tunden .
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(Berechnung der Widerstandsfähigkeit der Panzer plattten. Vergütung der Nickelstahlplatten. Herstellung und
Eigenschalten der Nickelchromstahl platten.)
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Während die Dinge in der geschilderten Weise 
spielten, beabsichtigte die Admiralität, neue 

Küstenpanzerschiffe der Siegfried-Klasse von 4000 t 
Verdrängung in Bau zu geben, für die Panzerplatten 
von 24 und 20 cm Dicke in Betracht kamen. Das 
Amt verlangte deshalb Stellung einer 24-cm-Probe- 
platte, die gleichfalls einem Schüsse widerstehen 
sollte, dessen Auftreffenergie zum glatten Durch
schlagen einer gewöhnlichen Stahlplatte gleicher 
Dicke gerade genügen würde. •

Bevor ich auf die durch diese Probeplatte ange
bahnte weitere Entwicklung eingehe, glaube ich doch 
eine kurze Betrachtung über die B erechnung  der

W id e rs ta n d sfä h ig k e it der P a n z e rp la tte n  ein
schalten zu sollen. Ich habe schon mehrfach gesagt, 
eine Platte entspräche in ihrer Widerstandsfähigkeit 
der einer um so und so viel Prozent dickeren Stahl
oder Eisenplatte, und man wird mit Recht fragen, 
wie ich zu solchen Angaben komme. Diese Werte 
erhält man aus der Anwendung von sogenannten 
„Panzerformeln“, in denen Beziehungen zwischen 
der Auftreffenergie des Geschosses zur Plattendicke 
und zum Geschoßdurchmesser zum Ausdruck ge
bracht sind. Ich möchte mich darauf beschränken, 
zu sagen, daß sie meist empirisch durch den Versuch 
zustande gekommen waren, die bei Erprobung von 
Platten gleicher Herstellungsweise, aber verschie
dener Dicke, mittels Geschossen verschiedener Ka
liber erzielten Ergebnisse unter einen einheitlichen 
Ausdruck zu bringen. Ich sehe dabei von den Krupp
schen Formeln ab, die auf Grund mathematischer 
Erwägungen berechnet worden waren. Eine Zahlen
tafel, auf der eine Anzahl der gebräuchlicheren 
Formeln verzeichnet ist, ist in Abb. 8 wiedergegeben. 
Bei der deutschen Marine hatte man sich daran 
gewöhnt, mit der von dem Franzosen de Marre auf
gestellten Formel zu rechnen.

Die bei Anwendung der Formeln sich ergebenden 
Werte für die Auftreffenergie des Geschosses sollten 
solche sein, daß die freistehende Platte glatt, aber 
ohne Ueberschuß durchschlagen würde. Für eine 
etwaige Holzhinterlage kam die sogenannte „Holz

formel“ in Betracht, deren allerdings sehr kleine 
Werte unter Umständen Berücksichtigung fanden. 
Auch für Eisenplatten oder harte Stahlbleche sind 
Formeln aufgestellt, auf die ich aber nicht weiter 
eingehen will. Wie aus der Betrachtung der Formeln 
zu ersehen, enthalten mehrere gebrochene Exponen
ten, lassen sich also nur logarithmisch berechnen. 
Wir haben deshalb zur bequemeren und rascheren 
Handhabung dieser Formeln besondere Rechen
schieber entworfen.

Die bei der deutschen Marine in Anwendung 
befindliche de Marresche Formel für „weichen Stahl“ 
lieferte nun für Platten großer Dicke Durchschlags

werte, die bei Anwendung eines Platten
werkstoffes von geringer Festigkeit bestätigt 
wurden, während die für dünnere Platten 
errechneten Werte nur mit einem Werk
stoff von sehr viel .höherer Festigkeit er
füllt werden konnten. Diese Tatsache be
ruhte wohl auf dem Umstande, daß die 
Formel ursprünglich für Schneidersche 
Platten aufgestellt war, die ja bekannt
lich in Oel gehärtet wurden, wodurch 
entsprechende Festigkeitsunterschiede zwi
schen dickeren und dünneren Platten her

beigeführt sein mochten. Wenn nun die deutsche 
Marine, wie erwähnt, für die Abnahmebeschießung 
der Platten von 24 cm und geringerer Dicke 
die gleichen Koeffizienten wie für 40 cm dicke 
Platten anzuwenden gedachte, so mußte für diese 
dünneren Platten ein Werkstoff von wesentlich 
höherer Festigkeit angewendet werden, und wir 
wählten als solchen einen ebenfalls 7prozentigen 
Nickelstahl, indessen mit einem Kohlenstoffgehalt 
von 0,35% statt wie bisher 0,12%. Auch dieser 
Stahl war siliziumfrei, unruhig im basischen Ofen 
geschmolzen. Es war aber einleuchtend, daß die in 
diesem Stahl schlummernden guten Eigenschaften 
erst durch Vergütung geweckt werden konnten. So 
ungern wir darangingen, den unbequemen und vor
läufig unübersichtlichen Weg der Vergütung zu be
schreiten, der auf jeden Fall zu recht großen Auf
wendungen für die Vergütungseinrichtungen der 
Panzerplatten führen mußte, so sahen wir doch keine 
andere Möglichkeit. Im übrigen schreckte uns das 
Vergüten der Platten nicht; waren wir doch längst 
daran gewöhnt, die schweren Rohre und Mäntel 
unserer großen Geschütze in Oel zu härten. Tat
sächlich verwendeten wir auch zum Vergüten der 
erwähnten Versuchsplatte die Oefen und Härte
behälter der Kanonenvergiiterei. Die Ablöschung 
in Riiböl geschah bei 920°, worauf ein Nachglühen 
bei 660 0 unter langsamer Erkaltung folgte. Das 
Ergebnis war ein Stahl von 62,5 kg Festigkeit und

„ Krupp "für Schmiedeeisen (1880)_____________ P. l/2=ft2V0)2. fffü £ vü
„ De Marre fü r  Schmiedeeisen________________ PK2-(7290) 2.ffis£  V
„Ue M arrefür reichen StahL_________________ P /2=(tS30)2. fffE  1*
„Krupp fü r  dünneregehärtete P/attenfWSS.%__P /2=(2V0Bj2. ff. E2
„ Cie re/and Oaris ’’ffmerikanische EormeL______Pl££=(2570j2. ff. E^P

P=Geschojtpemcht inKi/opramm
/  = /tuftrefffesc/nv/ndipkeit des Geschosses intfeter 
2 Geschoßdurchmesser inOezimeter
£  = Oicke der Panzerp/atte inOezimeter

A bbildung 8. Panzerfo rm eln .
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14,7 % Dehnung sowie eine Kerbbiegeprobe, die in 
ganzer Plattendicke reine Sehne zeigte. Der Ausfall 
der im Februar 1892 vorgenommenen Beschießung 
rechtfertigte die gehegten Erwartungen vollauf. 
Auch diese Platte blieb bei der Beschießung mit 
15- und 21-cm-Kaliber völlig rißfrei und zeigte 
solche Widerstandsfähigkeit, daß die Forderung des 
Marineamtes als erfüllt gelten und dieser Stahl für 
künftige Lieferung dünnerer Platten eingeführt 
werden konnte.

In dem einen Jahre seit Aufnahme der Panzer
herstellung wTaren wir gewiß um einen guten Schritt 
weiter gekommen, aber die bisher erzielten Erfolge 
befriedigten uns doch noch nicht.

Wenn man an Hand der Abb. 4 bis 7 verfolgt, 
wie die Hartgußgeschosse an der Plattenfläche völlig 
zu Bruch gebracht werden konnten und sich in dieser 
Beziehung auffallend anders als die Stahlgeschosse 
verhielten, so wird es verständlich werden, daß wir 
danach strebten, auch die freilich sehr viel härtere 
und zähere Stahlgranate an einer noch härteren 
Plattenvorderfläche zum Zerschellen zu bringen. 
Die Aufgabe lag also mit Bezug auf das Stahlgeschoß 
ganz ähnlich wie jene, die zwecks Bekämpfung des 
Hartgußgeschosses durch den Uebergang vom Eisen
panzer zur Compound- oder Schneiderschen Stahl- 
Platte gelöst worden war. Mehrere Wege kamen in 
Betracht, wenn wir diesem Ziele näher kommen 
wollten.

Das Einfachste wäre gewesen, eine Homogen- 
Stahlplatte aus sehr viel härteren als den bisher ver
wendeten Legierungen herzustellen; indessen waren 
wir durch die Rücksichtnahme auf die Erhaltung 
der nötigen Zähigkeit der Platte hierbei nur allzu
sehr beschränkt.

Eine zweite Möglichkeit war, zu einer gewisser
maßen „veredelten“ Compoundplatte zurückzu
kehren, d. h. also, auf eine Grundplatte aus zähem 
Nickelstahl eine Vorderseite aus sehr hartem Kohlen
stoff- oder Nickelstahl aufzuschweißen. Tatsächlich 
haben sowohl die Firma Krupp als auch die Gillinge: 
Werke solche Nickelstahl-Compoundplatten probe
weise hergestellt, aber die Versuche wegen der 
schlechten Schweißbarkeit dieser Legierungen wieder 
aufgegeben.

Dieser Uebelstand war aber wohl durch Be
schreitung eines dritten Weges zu vermeiden, näm
lich durch Zementieren und Härten der Vorderseite, 
wodurch zugleich die idealste Verbindung derselben 
mit dem Plattenkörper erreicht wurde. Das Ver
fahren der Kohlenstoffzuführung durch Zementieren 
war ja seit einem Jahrhundert für die verschiedensten 
Zwecke, z. B. auch bei Härtung von Walzen und 
Werkzeugen, in Anwendung. Für Panzerplatten 
kam allerdings eine viel kräftigere Zementierung in 
Betracht.

Tatsächlich hörte man aus den Vereinigten 
Staaten von ähnlichen Bestrebungen, und im Jahre 
1891 war auf dem Schießplatz in Annapolis eine 
von dem Amerikaner H arv ey  gefertigte Platte 
erprobt worden, die aus weichem Stahl hergestellt 
war, deren Vorderseite durch Zementieren in Holz- 
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kohle aufgekohlt, und die dann in Wasser gehärtet 
worden war. Die gegen diese Platte verfeuerten 
Stahlgeschosse waren zerbrochen. Die Aufmerksam
keit der europäischen Marinen an diesen Platten war 
rege geworden, und auf Anerbieten der in London 
seßhaften Harvey Steel Company bestellte die 
deutsche Marine eine Versuchsplatte dieser Art, die 
von ihr im März 1893 erprobt wurde. Ueber den 
Ausfall dieser Beschießung im Vergleich zu den 
bisher von der Firma Krupp und den Dillinger 
Hüttenwerken gelieferten ungehärteten Nickelstahl
platten ist in Heft 4, Jahrgang 9, der „Marinerund
schau“ ausführlich berichtet worden. Die Platte 
hatte allerdings die gegen sie verfeuerten Stahl
geschosse zu Bruch gebracht, im übrigen aber den 
normalen deutschen Abnahmevorschriften nicht ent
fernt standgehalten und war bei der Beschießung 
selbst gänzlich zerbrochen. Die Ergebnisse der Be
schießung von Harvey-Platten wurden auch nicht 
wesentlich besser, nachdem man zu ihrer Anfertigung 
Nickelstahl statt des gewöhnlichen Stahles verwendet 
hatte. Die Hersteller derselben kannten eben die 
Bedingung nicht, daß die Platten sehniges Gefüge 
haben müssen. Sie brachen daher meist in Stücke 
und waren jedenfalls für Panzerkonstruktionen, wie 
Barbette- und Drehtürme, unbrauchbar.

Inzwischen war die Firma Krupp in der Her
stellung zementierter und gehärteter Platten ihre 
eigenen Wege gegangen. Sie hatte eine 26-cm- 
Nickelstahlplatte —- zunächst von der Art, wie sie 
zuletzt für die Marine verwendet wurden — mit 
einer Oberflächenhärtung versehen, nachdem die 
Vorderseite in neuer Weise mittels Leuchtgases 
zementiert worden war. Zu diesem Zwecke hatte 
man die Vorderseite der Platte 16 Tage lang bei 
einer Temperatur von 1000 0 der Wirkung von lang
sam überströmendem Leuchtgas ausgesetzt und 
dadurch eine ausgezeichnete Zementation erzielt. 
Ich komme auf dieses Verfahren bei dem Bericht 
über die Herstellung der neueren Platten noch zurück. 
Nach der Zementation wurde die Platte in bekannter 
Weise vergütet, wodurch ihr in ihrer ganzen Stärke 
mit Ausnahme der zementierten Schicht sehniges 
Gefüge erteilt wurde. Es handelte sich nun darum, 
die Vorderseite zu härten, ohne die Härtetemperatur 
so hoch zu treiben, daß das sehnige Gefüge wieder 
zerstört werden konnte. Zu diesem Zweck wurde 
zunächst durch Versuche mit Probestücken die 
niedrigste Temperatur festgestellt, bei der die zemen
tierte Schicht bei plötzlicher Abkühlung noch Härte 
annahm. Die Platte wurde dann auf diese Temperatur 
von 770° gebracht und die Vorderseite allein durch 
Ueberbrausen mit Wasser gehärtet, während man die 
Rückseite einer allmählichen Abkühlung überließ. 
Das Ergebnis der im März 1893 ausgeführten Be
schießung dieser 26 cm dicken Platte war glänzend 
(vgl. Abb. 9).

Alle Stahlgeschosse von 15- und 21-cm-Kaliber, 
die gegen die Platte verfeuert wurden, zerbrachen; 
die Grenze der Widerstandsfähigkeit der Platte 
konnte mit diesen Kalibern nicht erreicht werden, 
wiewohl der letzte aus der 21-cm-Kanone gefeuerte

164
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Schuß eine 53 cm starke Eisenplatte, also von dop
pelter Stärke, glatt durchschlagen haben würde. 
Die Güte der Platte genau einzuschätzen, ist schwer, 
da alle gefeuerten Schüsse noch weit von der Durch
schlagsgrenze entfernt waren (vgl. Abb. 10).

Diese Platte war auf der Weltausstellung in 
Chicago im Jahre 1893 ausgestellt und wurde von 
den Amerikanern als „Champion-Plate of the World“ 
bezeichnet.

dem Jahre 1860 bei Krupp hergestellten Nickel
chromstahl. Wir wählten eine Analyse von 0,3 bis 
0,4 % C, 3 bis 4%  Ni und 1,75 bis 2%  Cr. Die 
Versuche mit diesem Stahl wurden selbstverständ
lich in der Weise angeordnet, daß man zunächst eine 
nicht gehärtete Homogenstahlplatte anfertigte, um 
festzustellen, ob der Platte mit Hilfe des Vergütungs
verfahrens durch deren ganze Stärke das unbedingt 
erforderliche sehnige Gefüge bei höheren Festigkeits-

A bbildung 9. A bbildung 10.
260-m m -N iekelstah lp la tte  N r. 49 (V orderse ite). 260 -m m -N ickelstah lp latte  N r. 49 (R ückseite).

Stahlpanzer Gewicht Geschw indigkeit Geschoß Aufbeultmggranate am Ziel zerbrochen
cm hg m mm

Schuß I: 15 51 574,7 99 8
„  I I : 15 51 609,6 99 8
„ I I I : 15 51 658,4 99 55
„  IV : 21 95,1 526 ,6 99 20
„  V: 21 139,5 556,1 99 20

Trotz alle dem befriedigte diese Plattenart die 
Firma Krupp nicht, denn die Schwierigkeiten für 
deren Herstellung waren insofern sehr groß, als die 
für die Härtung der Vorderseite erforderliche und 
die für die Erhaltung der Zähigkeit der Rückseite 
zulässige Temperatur sich in zu engen Grenzen be
wegte. Entweder lief man Gefahr, daß die nötige 
Härtung der zementierten Schicht nicht erreicht 
wurde, oder daß, wenn die Härtung gelang, dann das 
sehnige Gefüge der Rückseite durch die Wirkung 
der zu hohen Temperatur wieder zerstört wurde, 
wodurch Rißbildungen beim Beschuß der Platte 
herbeigeführt wurden.

Um vorwärts zu kommen, suchte man zunächst 
nach einem anderen Werkstoff für die Platte und 
fand statt des bisher verwendeten 7prozentigen 
Nickelstahls eine geeignete Legierung in dem seit

zahlen als denen des 7prozentigen Nickelstahles 
erteilt werden könne. Aus der großen Durchhärtbar
keit des Nickelchromstahles von oben erwähnter 
Analyse —- seine kritische Abkühlungsgeschwindig
keit ist 100 mal geringer als die des reinen Kohlen
stoffstahles1) —- konnte man jedenfalls schließen, 
daß die vollständige Umwandlung in sehniges Ge
füge noch bei den größten Plattenstärken gelingen 
würde. Ein weiterer Vorteil der Anwendung dieses 
Stahles lag in der außerordentlichen Regelbarkeit 
seiner Festigkeitseigenschaften, da man ihm je nach 
Art der thermischen Behandlung eine sich in den 
Grenzen von 75 bis 160 kg/mm2 bewegende Festig
keit erteilen konnte.

x) V gl. P ro fesso r D r. B. S tra u ß : „ U e b e r  d as H ä rte n  
des S tah les“ , K ru p p ’sohe M on a tsh efte  1921, Mai, 
S. 81.
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Bei den nun folgenden Versuchen machten wir 
aber eigentümliche Erfahrungen. Während wir 
dünnen Probestücken leicht durch Härten aus 870 0 
in Oel und nachfolgendes Ausglühen bei etwa 630 0 
das gewünschte sehnige Gefüge erteilen konnten, 
wollte das mit den Platten selbst nicht gelingen. 
Diese zeigten nach dem Vergüten stets sprödes 
Korn. Es war nun leicht einzusehen, daß diese 
Erscheinung mit dem Grade der Schnelligkeit der Ab
kühlung aus der zweiten niedrigeren 
Erhitzung im Zusammenhang stehen 
mußte, denn die kleinen Probestücke 
erkalteten schneller als die große Platte.
Man versuchte deshalb, die Platte nach 
dem Härten in Oel und aus der nach
folgenden Erhitzung auf 6300 in Was
ser abzulöschen, um eine raschere Ab
kühlung herbeizuführen. Tatsächlich 
trat jetzt der gewünschte Erfolg ein, und 
derart behandelte Platten zeigten auch 
bei 60 cm Dicke, wie wir sie z. B. als 
Preßtische für unsere 10 000-t-Biege- 
presse gefertigt haben, durch die ganze 
Stärke reine zähe Sehne. Die Ausländer 
haben dem geschilderten Verfahren 
die Bezeichnung „Double Trempe“,
„doppelte Härtung“, gegeben, freilich 
ein unglücklicher Ausdruck,denn das Er
gebnis der Behandlung ist ja kein ge
härteter Stahl.

Das Verfahren bietet, sofern die bei
den Ablösehtemperaturen, deren Höhe 
sich mit den Schwankungen der Ana-

Nickelstahl zeigte, wie das die erheblich höheren 
Festigkeitszahlen: 82 kg Festigkeit, 15,2 % Dehnung, 
voraussehen ließen. Abb. 11 zeigt die beschossene 
Platte. Sie war mit der 12-cm- und 17-cm-Stahl- 
panzergranate bis zur Grenze der Widerstandsfähig
keit beschossen worden, und es ergab sich, daß sie 
einer 1,4 mal so dicken Platte aus gewöhnlichem 
Stahl oder einer 2 mal so dicken Schmiedeisenplatte 
gleichwertig war.

A bbildung 11. 150-m m -N ick e lch ro m stah lp la tte  N r. 420 (V o rd erse ite ).

vollkommene Sicherheit.
In der metallurgischen Literatur 

der letzten Jahre wird häufiger auf die 
erwähnte Erscheinung hingewiesen, daß 
gewisse Stahlsorten, namentlich Chrom
nickelstähle, dazu neigen, durch lang
same Abkühlung nach dem Anlassen 
spröde zu werden, und man hat diesem Verhalten 
sogar den Namen „Krupp- Krankheit“ beigelegt. 
Wie aus meinen Ausführungen zu ersehen, war 
der Firma Krupp diese Erscheinung nicht nur 
seit mehr als einem Vierteljahrhundert bekannt, 
sondern sie hatte seit ebenso langer Zeit das Heil
mittel gefunden. Im Zusammenhang damit mag 
eine Behauptung Ledeburs in „Stahl und Eisen“ 1) 
richtiggestellt werden. Er sagte da, daß das Verfahren 
der doppelten Härtung zuerst in Frankreich an
gewendet worden sei. Das ist nicht zutreffend, denn 
das Verfahren wurde der Firma Krupp in Frank
reich ganz allgemein, ohne Beschränkung auf ein 
gewisses Anwendungsgebiet, am 22. April 1895 
patentiert, ohne daß von irgendeiner Seite Einspruch 
erhoben worden wäre.

Eine dieser Art der Vergütung unterzogene 
Nickelchromstahlplatte von 15 cm Dicke wurde im 
Juli 1894 einem Probebeschuß unterzogen, bei dem 
sie ein wesentlich besseres Verhalten als die bisher 
verwendeten homogenen Platten aus 7prozentigem 

») 1896, I .  M ärz, S, 20Q; 1897, 15. J a n ., S. 49.

Stahl
panzer
granate

Gewicht
Geschwin

digkeit 
am Ziel

Eindrin
gungstiefe

Auf-
beulung

cm hg m mm mm
Schuß I : 12 26,0 500,2 177 30

99 I I : 12 26,0 515,1 184 35

99 I I I : 12 26,0 577,2 245 —

99 IV : 12 26,0 594,6 240 —

9) V: 17 77,0 429,0 Durchschlagen, Geschoß 9 m 
hinter dem Ziel.

99 V I: 12 26,0 654,8 Durchschlagen, Geschoß zer
brochen in der Hinterlage.

Dieser Nickelchromstahl schien uns nun als Aus
gangsstoff für eine zu zementierende und zu härtende 
Platte um so geeigneter zu sein, als ihm an sich schon, 
also ohne Zementation, eine sehr hohe Festigkeit 
gegeben werden konnte. Immer aber hatten wir 
das Härteverfahren so einzurichten, daß der rück
wärtige Teil der Platte das ihm durch die Vergütung 
erteilte sehnige Gefüge nicht wieder verlor, wenn 
wir nicht ein Zubruchgehen der Platte beim Beschuß 
gewärtigen wollten. Damit waren wir natürlich vor 
dieselben Schwierigkeiten gestellt, wie ich sie schon 
bei meinem Bericht über die Herstellung der ersten 
gehärteten Platte geschildert habe. Ein einziger 
Ausweg aus der Schwierigkeit schien zu winken 
und Erfolg zu versprechen, nämlich, wenn es ge
länge, nur die Vorderseite der Platte auf die zur Er
teilung der gewünschten Härtung nötige Temperatur 
zu bringen, während gleichzeitig die Rückseite so 
kühl gehalten werden könnte, daß die Umwandlung 
des bereits erteilten sehnigen Gefüges ausgeschlossen 
blieb. Aber die Lösung der solchermaßen gestellten 
Aufgabe erforderte manches Kopfzerbrechen. Schließ
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lieh gelangte man auf einem recht einfachen Wege 
zum Ziel, indem man in einem hocherhitzten Ofen 
nur die Plattenvorderseite der Wirkung strahlender

A bbildung 12. B ruchprobe der 250-m m -N ickelstah lp latte  
N r. 10 739 U .

Wärme aussetzte, während man die 
Rückseite vor Wärmezufuhr möglichst 
schützte. Der Anblick einer so be
handelten 14,6 cm dicken zementierten 
Platte, die vorne hellrot, rückwärts aber 
noch schön dunkel war, schien erfolg
versprechend. Sie wurde unter einem 
vorläufigen Brauseapparat allseitig bis 
zum völligen Erkalten mit Wasser be
spritzt. Die von der fertigen Platte 
abgeschnittenen Probestücke zeigten 
auf der Vorderseite eine schöne, außer
ordentlich kräftige Härtung, die sich 
bei etwa einem Drittel der Plattenstär
ke verlor und unmittelbar in schönstes,

• sehniges Gefüge überging. Abb. 12 läßt 
das Gefüge einer solchen 25-cm-Platte 
erkennen.

Dieser Befund allein genügte, um 
ein vorzügliches Schießergebnis Vor
hersagen zu können. In der Tat wurde 
die erste, auf diese Weise gefertigte 
Platte im Dezember 1894 mit ausge
zeichnetem Erfolge beschossen.

Die deutsche Marine, die bei dem 
Beschuß vertreten war, wollte aber 
diese Plattenart erst einführen, wenn 
der Vorteil der Anwendung des neuen Verfahrens 
auch bei Platten der größten und geringsten 
vorkommenden Stärke erwiesen wäre. Eine 
30-cm-Platte, in gleicher Weise angefertigt, stand 
im März 1895 schußbereit. Ihr Erfolg übertraf 
alle Erwartungen; die Platte erwies sich den 
stärksten Schüssen aus der 30,5-cm-Kanone gegen
über als undurchschlagbar und zeigte gleichzeitig

eine außerordentliche Zähigkeit, so daß nicht die 
geringsten Risse auftraten (vgl. Abb. 13 und 14). 
Gleichwertige Ergebnisse lieferte die im Oktober 
des Jahres 1895 ausgeführte Beschießung von 8- und 
10-cm-Platten.

Durch diese Versuche konnte die Herstellung der 
sogenannten „K rupp-P la tte“ als abgeschlossen 
gelten. Die Verfahren wurden in allen Ländern 
patentiert, und die deutsche Marine verfügte die 
sofortige Einführung dieser Plattenart für ihre Neu
bauten, die denn auch von nun an bis zum Kriegs
beginn zur Lieferung kam. Die starke Ueberlegen- 
heit dieser Platten über andere Erzeugnisse beruhte 
auf der Verbindung einer Vorderseite von mehr als 
Glashärte mit allmählichem Uebergang in sehniges 
Gefüge von vorzüglicher Zähigkeit und erheblicher 
Festigkeit.

Eine schaubildliche Darstellung der Steigerung 
der Widerstandsfähigkeit des Plattenwerkstoffs wäh
rend des geschilderten Entwicklungsganges zeigt 
Abb. 15. Die Darstellung geht von der gehärteten 
Krupp-Platte als Einheit aus und zeigt, um wieviel 
dicker die früheren Arten der Panzerplatten sein 
müßten, wenn sie beim Beschuß gleiche Wider
standsfähigkeit haben sollen. Die Zahlen sind unter 
der Voraussetzung des Beschusses mit einem der 
Plattenstärke gleichen Kaliber berechnet. Es ergibt

sich, daß die Krupp-Platte einer 3 mal so dicken 
Schmiedeisenplatte oder einer 2,1 mal so dicken 
Platte aus Compound- oder gewöhnlichem Stahl 
gleichwertig ist.

Diese Krupp-Platte wurde nicht nur von der 
deutschen Marine bis in deren letzte Tage angewendet, 
sondern auch von sämtlichen Marinen des Aus
landes angenommen. Alle großen Panzerwerke der

A us der G eschichte der H erste llung  der rax-ssrpm 'iisii.

A bbildung 13. 
300-m m -N ickelstah lp latte  N r. 432 U  (V orderse ite).

Stahl panzer- 
graiiate Gewicht

Geschwin
digkeit am 

Ziel
EinJr'n-

gungsiitie
cm kj m mm

Sohuß I : 30,5 324,8 534,3 90
, 11: 30,5 324,5 575,7 180

„  111 : 30,5 323,2 007,5 170
„  IV : 24 214,5 6S0 1 n ich t
„  V: 24 213,5 6 8 2 ,5 / m eß b ar
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Welt arbeiteten nach dem Krupp-Verfahren, und 
wenn irgendwo eine Abweichung eingeführt worden 
sein sollte, so bezieht sie sich — soweit uns bekannt 
geworden — nur auf geringe Aende- 
rungen der Analyse oder untergeordne
ter Zwischenvorgänge, während das 
Kennzeichnende, das Härteverfahren, 
von den Ausländern „diJerential hea- 
ting“ oder „trempe differentielle“ ge
nannt, beibehalten wurde. Wie abge
schlossen und durchgebildet das Ver
fahren war, geht daraus hervor, daß bis 
heute keine besseren Ergebnisse mitge
teilt werden konnten. Wo immer 
solche behauptet wurden, haben sie 
sich als Täuschungen, meist hervor
gerufen durch Anwendung minderwer
tiger Geschosse, erweisen lassen.

Der frühere Direktor des Wauen- 
departements des Marineamtes, Vize
admiral Kogge, schreibt in einer bisher 
nur als Handschrift vorhegenden Ab
handlung über das WaSenwesen der 
deutschen Marine, betitelt „Aus der 
Waffenschmiede der alten Marine“ , das 
Folgende:

„Das Ausland hatte bei Kriegsbe
ginn die Qualität der Kruppschen 
Platten von 1895 nicht einmal voll 
erreicht. Diesbezügliche Gewißheit ergaben u. a. 
Versuche, die auf dem Schießplatz in Meppen1) 
mit Platten von Schneider & Cie., Chätillon, Com- 
mentiy & Neuves Maisons (Charpy-Platte), sowie 
einer Riehardson-Platte im September 1912 vorge
nommen wurden. Zumal der letztere Versuch zeigte 
sowohl die geringere Qualität der Platte als auch 
die Ueberlegenheit der Kruppschen Panzergeschosse 
über die der Vereinigten Staaten.“ — „Ausländische 
Panzerplattenwerke bemühten sich im besonderen 
auch um eine Verbesserung der Plattenqualität durch 
andere Zusätze. So hat die französische Firma 
Schneider & Cie. in Creusot Platten mit verschie-

1,8 M ckelsfohi, n iefrfgehörtef

1,S N idie/cfirom stoM ,m cM yehärtef 

1,0 M c/<e/c/iromstahl,gefiartef.

A obild u n ^  15. D icke d er v ersch iedenen  A rten  von  
P a n z e rp la tte n  bei g leicher W id erstan d sfä h ig k e it.

denen Zusätzen zum Stahl2) nach einem auf der 
Grundlage der Kruppschen Patente aufgebauten 
verbesserten Herstellungsverfahren gefertigt, die 
eine erhöhte Auftreffgeschwindigkeit der Panzer
geschosse zum Durchschlagen erfordern sollten.

t )  I n  A nw esenheit von V e rtre te rn  d er ausländischen 
F irm en .

2) E s  h an d e lt sieh ura M olybdänstah lp latten .

Schießversuche gegen solche Platten im Vergleich 
gegen Platten Kruppscher Fertigung gleicher Dicke 
zeigten, daß die Schneiderschen Platten trotz ihrer

Schuß I :  R iß fie ie  A ufbcu lung  25 mm
I I :  „ „ 60 „

„  111: „  ,. 75 ,,
„  IV : G etro ffenes P la tte n s tü c k  e in 

se itig  105 m m  h e rau sg e stan z t.
„  V : desg leichen  190 m m .

schwierigeren Fabrikation und des teureren Her
stellungspreises eine Verbesserung nicht darstellten. 
Alle diese Versuche legen Zeugnis davon ab, ein wie 
hervorragendes Fabrikat die nach dem Kruppschen 
Verfahren hergestellten Platten darstellen, das trotz 
ernster Versuche durch ein besseres nicht hat ersetzt 
werden können.“

Tatsächlich wären Verbesserungen der Platten
güte sehr erwünscht, ja notwendig gewesen, insbe
sondere nachdem sich zu Anfang des neuen Jahr
hunderts durch die Entwicklung des Kappengeschos
ses in dem ewigen Kampfe zwischen Geschoß und 
Panzer das Zünglein der Wage bedeutend auf die 

Seite des Geschosses gesenkt hatte. 
Das Kappengeschoß, ursprünglich in 
Rußland durch Admiral MakaroS an
gegeben, aber in den Kinderschuhen der 
Durchbildung stecken geblieben, erfuhr 
auf der Kruppschen Fabrik starke und 
erfolgreiche Förderung. Es war ein nor
males Panzergeschoß, auf dessen Spitze, 
diese fast bis zur Zentrierung umgebend, 
ein Körper aus zähem Kickeistahl in 
Form einer kegelförmigen Kappe mit
tels eines bei sehr niedriger Temperatur 

fließenden Lotes aulgelötet war. Die Kappe, die 
also die Geschoßspitze schützend umgab, verhinderte 
das Zubruchgeüen des Geschosses beim Auftreten 
auf die Platte, wurde aber selbst natürlich abgestreift. 
Schon im Jahre 1992 konnten wir mit Kappen
geschossen von 15-cm-Kaliber 30 cm dicke ge-o O
härtete Platten unter günstigen Bedingungen heil 
durchschlagen, und ein 30;5-cm-Geschoß durchschlug

A bbildung 14. 
300-m m -X ickelstah lp latte  X r. 432 U  (R ückseite).

J,0  Scftm iecfee/sen

4 /  Compound- oder H cm cpenstah/
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heil eine 40 cm dicke gehärtete Platte. Nachdem es 
weiterhin gelungen war, durch Auswahl geeigneten 
Geschoßstahls und durch einen Zünder mit Ver
zögerung die mit brisanten Sprengmitteln geladenen 
Panzersprenggranaten unversehrt durch die Platte 
und hinter dieser erst zur Detonation zu bringen, 
mußte auf den Schiffen wieder ein sehr schwerer 
Panzer angebracht werden, wenn er Schutz ge
währen sollte.

Jedoch auch die Firma Krupp selbst konnte in 
den zwanzig Jahren der Anwendung des Verfahrens 
keine wesentlichen metallurgischen Fortschritte mehr 
erzielen. Die Verbesserungen lagen vielmehr lediglich 
im Bereiche der Herstellung viel größerer, vernickel
barer und durch besonders ausgebildete Verbindun
gen außerordentlich fest ineinandergefügter Platten.

Die Seeschlacht am Skagerrak hat das Urteil 
über die Bewährung der Kruppschen Platten ge
sprochen. Alle feindlichen Geschosse, auch solche 
der den unseren überlegenen 34- und 38-cm-Ge- 
schütze, sind an unserem Panzer zerschellt. Admiral 
Rogge sagt: „Es ist kein feindlicher Panzerschuß 
zu verzeichnen gewesen, bei dem das Geschoß hinter 
der Platte detoniert ist. Die Engländer haben nur 
Bruchstücke von Geschossen hinter unseren Panzer 
gebracht.“

Admiral Je llico e  schreibt in seinem Buche 
„The Grand Fleet“ : „Die Skagerrakschlacht über
zeugte uns, daß unser Panzergeschoß in bezug auf 
Durchschlagskraft dem von den Deutschen ver
wendeten nachstand“, und weiter: „Die alten 
Panzergeschosse eines besonderen Kalibers, wie sie 
in der Skagerrakschlacht verwendet wurden, zer
brachen beim schrägen Auftreffen auf Gefechtsent
fernung, indem sie die Platte bis zu einer gewissen 
Tiefe aushöhlten. Das Geschoß konnte nicht die 
wesentlichen Teile des feindlichen Schiffes erreichen“.

Wenn man diesem Geständnis die Tatsache 
gegenüberhält, daß die deutschen Geschosse von nur 
28- und 30,5-cm-Kaliber den englischen Panzer 
heil durchschlagen und hinter dem Panzer im Schiffs
inneren detonieren konnten, so dürfte damit die 
Ueberlegenheit der deutschen Geschosse und Panzer 
in gleicher Weise bewiesen sein. Dieser Tatsache 
tut es auch keinen Abbruch, wenn die Engländer 
sich nachträglich bemühen, an Hand von Schieß
versuchen gegen die ihnen durch den Vertrag von 
Versailles zugesprochenen deutschen Schilfe die 
eingestandenermaßen vorhandene Ueberlegenheit der 
deutschen Waffen und Panzer wiederum in Abrede 
zu stellen.

, Besonders eigenartig mutet es an, wenn in den 
englischen Fachzeitschriften, z. B. „Engineering“ 
vom 16. September und 28. Oktober 1921, ohne 
Angabe irgendwelcher Unterlagen einfach behauptet 
wird, daß bei einer in England ausgeführten Be
schießung der „Baden“ mit „ähnlichen“ Geschossen 
(ich betone das Wort „siinilar“), wie bei Erprobung 
englischer Platten in Brauch, die Güte der deutschen 
Platten nur 83,5 bis höchstens 100 % der englischen 
erreicht habe. Zunächst geht aus den Fachzeit
schriften („United States Naval Institute Procee- 
dings“ vom Juni 1921, S. 959 u. 964) klar hervor, 
daß England auf Grund der üblen Erfahrungen in der 
Skagerrakschlacht gezwungen war, die ganze Flotte 
mit besseren Panzergeschossen zu versehen, die wohl 
für den Beschuß der „Baden“-Platten verwendet 
worden sind. Weiter ist aus dem „Engineering“ vom 
28. Oktober 1921 festzustellen, daß sich unter den 
beschossenen Stücken auch Turmdecken und Schott
platten befanden, die aus ungehärtetem Nickel
chromstahl bzw. aus gewöhnlichem Deckpanzerstahl 
angefertigt waren; aber man kann aus den eng
lischen Quellen nicht entnehmen, mit welcher 
Plattenart man diese letzteren Platten verglichen 
hat. Endlich stehen auch der deutschen Marine 
Vergleichsbeschüsse mit englischen Platten zur Ver
fügung, bei denen allerdings ganz andere Werte 
erzielt worden sind. Admiral R o g g e  berichtet in 
seiner erwähnten Abhandlung über solche Ergeb
nisse, für die er sicherlich auch die nötigen Beweise 
beibringen kann, wie folgt: „Wir sind in der Lage 
gewesen, englische, nach dem Kruppschen Verfahren 
hergestellte Panzerplatten K. C. und K. N. C.1) im 
Vergleich mit Kruppschen und Dillinger Platten zu 
beschießen. Bei dem Beschuß ergab sich eine Ueber
legenheit der deutschen Vergleichsplatte um 10 % 
der Plattenstärke. Außer der geringeren Wider
standsfähigkeit zeigten sich bei der engüschen Platte 
nach dem Beschuß noch starke Abblätterungen der 
harten Oberfläche und verschiedene mehr oder 
weniger tiefgehende Risse, die darauf hinwiesen, 
daß die Widerstandsfähigkeit der Platte auch an 
den nicht getroffenen Stellen durch den Beschuß 
gelitten hatte. Bei einem Beschuß mit einem stär
keren Kaliber, den die deutsche Platte abgewiesen 
hatte, zerbrach die englische K. C.-Platte beim 
Durchschlagen des Geschosses in zwei Hälften. Der
artige Platten wären nach unseren Bedingungen 
überhaupt nicht abnahmefähig gewesen.“

(Sch luß  fo lg t.)
x) D as h e iß t: „ K ru p p  o e m e a te d “  und  „ K ru p p  non 

cem en ted “ .

S a c h l i e f e r u n g s v e r f a h r e n .

Von Dr. M. H a h n  in Düsseldorf.

\  m 20. Juli 1922 ist der von der deutschen Re- 
^  *  gierung mit dem Vertreter des französischen 
Wiederaufbau-Ministeriums G ille t vereinbarte Er
gänzungsvertrag zum Wiesbadener Abkommen in 
Wirksamkeit getreten. Damit ist diegesetzlicheRege

lung des gesamten Sachlieferungsverfahrens zu einem 
vorläufigen Abschluß gekommen.

Von den drei nunmehr für Sachlieferungen be
stehenden Verfahren kann das für Kohle, Schiffs
und Farbstofflieferungen geltende als genügend be
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kannt vorausgesetzt werden und deshalb hier aus 
der Erörterung ausscheiden. Die be’den übrigen Ver
fahren, die kurz als sogenannter fre ie r  oder ge
b u n d en e r Sachlieferungsverkehr voneinander unter
schieden werden sollen, ergänzen sich gegenseitig 
und müssen deshalb zusam m en behandelt werden. 
Der fre ie  Sachlieferungsverkehr ist jetzt für Frank
reich einerseits durch das L oucheur-G ille t-A b
kommen, für die Vielverbandsländer, die diesem 
Abkommen beitreten, durch das B em elm ans- 
Abkommen anderseits geregelt, Welche Verbands
staaten dem Bemelmans-Abkommen, das an dieser 
Stelle schon eingehenl besprochen wurde1), noch 
beitreten werden, ist zurzeit noch unbestimmt,

Das Gillet-Abkommen bedeutet nun nicht ein
fach einen Ersatz des Wiesbadener Abkommens, es 
stützt sich vielmehr sowohl auf dieses, seinen Vor
gänger, als auch auf das Bemelmans-Abkommen. 
Nach § 2 übernimmt es nur „für die im Bahmen des 
Wiesbadener Abkommens zu bewirkenden Sach- 
lieferungen h in s ic h tlic h  der V ergebung, der 
A usfüh rung  der Bestellungen und der P re is 
fe s tse tz u n g  das Verfahren, wie es im Bemelmans- 
Abkommen vorgesehen ist. Im übrigen bleiben die 
Bestimmungen des Wiesbadener Abkommens voll
ständig aufrechterhalten“. Praktisch bedeutet das, 
daß auch für Lieferungen nach Frankreich Verträge 
zwischen den Beteiligten im freien Verkehr nach den 
üblichen Handelsbräuchen abgeschlossen werden 
können. Aber in mehreren wichtigen Einzelheiten 
weicht das Gillet-Abkommen auch für die aus dem 
Bemelmans-Abkommen entnommenen Teile von 
diesem erheblich ab.

Zuerst ist entsprechend der Regelung im Wies
badener Abkommen der Kreis der auf französischer 
Seite zu Verträgen Berechtigten auf französische 
Kriegsgeschädigte, auch wenn ihr Wohnsitz nicht 
im französischen Staatsgebiet liegt, statt auf Staats
angehörige der Verbandsländer beschränkt; und in 
Verfolg dieser Einschränkung ändern sich auch die 
Bestimmungen des Bemelmans-Abkommens über 
die V erw endung der Lieferungen und über die 
etwaige B a rzah lu n g  für Anteile aus ausländischen 
Rohstoffen.

Die nach Frankreich gemäß einem solchen Ver
trage zu liefernden Waren dürfen nur „zur Verwen
dung für den Wiederaufbau von Immobilien und 
Mobilien in allen zerstörten Teilen des französischen 
Staatsgebietes in Europa“ bestimmt sein, welche 
Klausel jedem Vertrage eingefügt sein muß.

Für den deutschen Vertragspartner wird der 
Nachweis der Eigenschaft als französischer Kriegs
geschädigter hiernach wichtig und wohl auch mög
lich sein; die Verwendung der Waren entzieht sich, 
wie im Bemelmans-Abkommen, das die Verwendung 
örtlich noch auf „Dominions, Kolonien, Protektorate 
und Mandatsgebiete“ ausdehnt, sachlich aber über
haupt nicht einschränkt („zur Verwendung und Ver
arbeitung“), unserer Ueberwachung.

Das Recht des deutschen Vertragspartners, Bar
zahlung für den Teil des Wertes seiner Lieferung zu

i )  V g l. S t.  u . E . 1922, 13. A p r il ,  S. 578 /82 .

verlangen, der nach Anlage B des Bemelmans-Ab- 
kommens dem Gehalt an ausländischen Rohstoffen 
entspricht, kommt für Sendungen nach Frankreich 
nur zur Anwendung, wenn der französische Krieg-- 
geschädigte nachweislich die Auffüllung von Ge
schäftsvorräten bezweckt. Nur unter dieser Bedin
gung nämlich gestattet das Bemelmans-Abkommen 
Barzahlung von Kriegsgeschädigten. Die in diesen 
Fällen für Eisen- und Stahlerzeugnisse vorgesehenen 
Vom-Hundert-Sätze betragen:

Durchschnittsanteil der ausländischen Rohstoffe:
75 % für Halbzeug aller Metalle (gegossen oder 

j gewalzt),
55 % für Roheisen und Rohstahl,

35 % für Walzwerkserzeugnisse.
Alle übrigen für die Vergebung und Ausführung 

aer Bestellungen und die Preisfestsetzung wichtigen 
Bestimmungen sind unverändert dem Bemelmans- 
Abkommen entnommen und in folgender Uebersicht 
kurz zusammengestellt:

Die Geschäftsabschlüsse geschehen nach den 
normalen Handelsgebräuchen ohne jeden Zwang 
für die Beteiligten. Die Gegenstände der Lieferung 
müssen einen Wert von mindestens 1500 Gold
mark darstellen.

Die Verträge müssen außer der schon im Vor
stehenden wörtlich wiedergegebenen Bestimmung 
über die Verwendung der Sachlieferungen einen 
Vermerk enthalten, daß die Beteiligten mit Zahlung 
über Wiederherstellungs ronto einverstanden sind.

Die Preise können von den Beteiligten sowohl 
in inländischer als auch in ausländischer Währung 
vereinbart werden. Im letzten Falle müssen aller
dings die Vorschriften für die Umrechnung in 
Papiermark beobachtet werden. Diese sind in 
dem Zahlungsverfahren durch ¡-check der Friedens
vertragsabrechnungsstelle (Fast) festgesetzt und 
sehen vor, daß die Umrechnung in Papiermark 
über den amerikanischen Dollar zum Kurse des 
Tages des Vertragsabschlusses erfolgen muß. Mit 
dieser Bestimmung ist das Kursrisiko dem deut
schen Lieferer aufgebürdet, wodurch sich der An
reiz zum Abschluß solcher Verträge ganz außer
ordentlich vermindern wird.

Eine Reihe von Waren, und zwar für beide Ab
kommen die gleichen, sind vom freien Wieder
herstellungsverkehr ausgeschlossen. Unter ihnen 
befinden sich als für die Eisenindustrie wichtige 
Rohstoffe Stahlschrott und Gußbruch, sonst im 
allgemeinen nur solche Waren, die in Deutschland 
einem Ausfuhrverbot unterliegen (vgl. Anlage A 
des Bemelmans-Abkommens), sowie Fertigwaren 
und Nahrungsmittel fremder Herkunft und Gegen
stände aus Gold, Platin und Silber.

Soweit nach dem Friedensvertrag für Wieder
aufbauzwecke auch solche Waren angefordert werden 
können, finden auf deren Lieferung für Sendungen 
nach Frankreich die Bestimmungen des Wiesbadener 
Abkommens, für Sendungen nach anderen Ländern 
des Vielverbandes das im Friedens vertrag Teil VIII, 
Anlage IV, vorgesehene Verfahren Anwendung (ge
bundener Sachlieferungsverkehr).
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Im Gill et-Abkommen ist dann noch besonders 
bestimmt, daß an Stelle des im Wiesbadener Ab
kommen vorgesehenen deutschen Leistungsverbandes 
(Organisation A) der Reichsk mmissar für die Aus
führung von Wiederaufbauarbeiten tritt. Er ist 
ebenfalls zuständig für Anforderungen aus den 
anderen Ländern des Vielverbandes; er verteilt wie 
bisher die Aufträge und setzt die Preise fest.

Der wichtigste Unterschied des gebundenen 
gegenüber dem freien Sachlieferungsverkehr ist, 
daß die Lieferungen im gebundenen Verfahren 
Zwangslieferungen sind, zu denen die deutsche Re
gierung verpflichtet ist und gegebenenfalls die deut
schen Erwerbskreise heranziehen kann.

Für beide Verfahren gleich wichtig ist die Zoll
frage. Sie hat bisher nach den neuesten, allerdings 
amtlich noch unbestätigten Meldungen nur in Frank
reich eine vorläufige Regelung gefunden. Die fran
zösische Regierung will auf Wiederaufbaulieferungen 
versuchsweise die Mindestsätze des französischen 
Zolltarifs, vervielfältigt mit den zurzeit geltenden 
Koeffizienten, anwenden. Für die deutschen Firmen 
wird es im Hinblick auf die Bestimmung des freien 
Sachlieferungs-Abkommens, daß nicht genehmigte 
Sachlieferungsverträge als gewöhnliche Handels
geschäfte bestehen bleiben sollen, sehr wesentlich 
sein, ob solche Lieferungen dann zu den hohen 
Generalzollsätzen verzollt werden. Um sich vor Ver
lusten zu schützen, werden sie ihrem Recht, durch 
Vereinbarung die Verträge im Falle der Nicht
genehmigung hinfällig zu machen, besondere Be
achtung schenken müssen.

Soweit die organisatorische Regelung der Sach- 
lieferungsverfahren. Eine endgültige Regelung ist 
vorläufig nur erreicht für Frankreich; die übrigen 
Verbandsstaaten werden dem Bemelmans-Abkom
men noch beizutreten haben und womöglich ver
suchen, in Einzelverträgen neue Bestimmungen

ihren besonderen Verhältnissen anzupassen. Im freien 
Sachlieferungsverfahren sind die staiken Hemmungen 
des Listenverfahrens des Friedensveitrages und der 
bürokratischen Organisationen des Wiesbadener Ab
kommens zwar vermieden. Zu seinen stärksten 
Mängeln gehören jedoch die Beschränkung der Liefe
rungen auf Gegenstände von mindestens 15C0 Gold
markwert und die Umrechnung in Papiermark zum 
Tage des Vertragsabschlusses. Die erste Einschrän
kung liefert womöglich einen großen Teil der Liefe
rungen dem überaus schädlichen gebundenen Ver
fahren aus, wenn man bedenkt, welchen Wert in 
Papiermark zum heutigen Dollarkurs 1500 Gold
mark darstellen, und daß gerade die Masse kleiner 
Bedarfsartikel einen wesentlichen Teil der von den 
alliierten Staatsangehörigen benötigten Waren aus
machen werde.

Die allgemeinen Schäden und Gefahren des 
Bemelmans-Abkommens wurden an dieser Stelle 
schon eingehend gewürdigt. Sie hängen zu sehr mit 
den schweren Wirkungen aller Sachlieferungen auf 
unsere Volkswirtschaft und unsere Finanzen zu
sammen, als daß sie im Gillet-Abkommen hätten 
vermieden werden können. Die Beschränkung der 
Bezugsberechtigten auf französische Kriegsreschä- 
digte und Einschränkung der Verwendung der Liefe
rungen für französische zerstörte Gebiete bedeutet 
zwar gegenüber dem Bemelmans-Abkommen einen 
Fortschritt; dem steht aber als schwerster Nachteil 
die Aufrechterhaltung der Bestimmungen des Wies
badener Abkommens über die Gutschrift der von uns 
gelieferten Sachwerte auf das Wiederherstellungskonto 
gegenüber. Wir bleiben, obwohl wir inzwischen ein 
fast bankrotter Staat geworden sind, noch weiter 
der Gläubiger Frankreichs, das sich weigert, uns 
wenigstens die vollen Gegenwerte unserer Sach
leistungen sofort von der Gesamtschuld abzu
schreiben.

Z u s c h r i f t e n  a n  d i e  S c h r i f t l e i t u n g .
(F ü r die in  dieser A b te ilung  erscheinenden V e röffentlichungen übe rn im m t die S ch rift le itu n g  keine Veran tw ortung .)

Fortschritte auf dem Gebiete der Kokserzeugung, der Einfluß der Koksbeschaffen
heit auf den Hochofenbetrieb und Vorschläge für die Verbesserung des letzteren1).

Während frühere einschlägige Arbeiten von Hein
rich Köppers und Fr. Lange*) seitens der Fachge
nossen nicht die Beachtung gefunden haben, die 
sie eigentlich verdienten, scheinen die kürzlich von 
Köppers gemachten Verbesserungsvorschläge, wenig
stens nach der Erörterung und dem Zuschriften
wechsel zu urteilen, einen größeren Reiz auf die deut
schen Hochofenleute und die Fachgelehrten ausgeübt 
zu haben.

Ob und welche Fortschritte  man in Deutschland 
und insbesondere am Niederrhein und in Westfalen

1) V gl. S t. u .E .  1921, 25. Aug , S. 1173/81; 8 Sept., 
S. 1254/62.

2) H . K ö p p e r s :  „E in ige  B em erkungen über 
H ochofenkoks“ , S t. u. E . 1914, 2. A pril, S. 585/7. — 
F r .  L a n g e :  „U eber den K oksverbrauch im  H o ch 
o fen“ , S t. u. E . 1918, 11. A pril, S. 305/8.

in den letzten Jahren in bezug auf Koksersparnis 
beim Hochofenbetrieb gemacht hat, entzieht sich 
meiner Beurteilung, doch kann als feststehend gelten, 
daß in der gleichen Zeit, in der bei den amerikanischen 
Hochöfen der Koksverbrauch um 20 % herunter- 
godrtickt wurde, im Minettegebiet der Koksverbrauch 
je t  Roheisen um etwa 20 % in die Höhe gegangen ist. 
In Amerika rechnet man mit. einem Koksverbrauch 
je t Roheisen von 700 bis 750 kg, während im Minette
gebiet zur Erzeugung der gleichen Menge Roheisen 
1200 bis 1250 kg verbraucht werden. Selbst wenn 
man für die mit 800 kg als reichlich angenommene 
Mehrerzougung an Hochofenschlacken im Minette
gebiet einen Mehraufwand von 150 bis 200 kg Koks 
in Rechnung setzt, so bleibt doch die Tatsache be
stellen, daß im Minettegebiet allgemein rund 300 kg 
Koks für die t  Roheisen zu viel verbraucht werden.
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Folgt man den Ausführungen von Köppers, so wird 
man die Lösung des Rätsels finden, weshalb gerade 
die Minettehochöfen so ausgesprochene „Koks
fresser“ sind. Ausgehend vom Holzkohlenhochofen, 
haben die amerikanischen Hochofenleute bei ihrem 
neuzeitlichen Kokshochofenbetrieb alles das nachge
ahmt, was sich vorher beim Holzkohlenbetrieb be
währt hatte. In erster Linie ist dies die Vorberei
tung der Erze und der Zuschläge, indem dieselben 
nur in kleinen Stücken aufgegeben werden, nach
dem alles Feine abgesiebt und agglomeriert wurde. 
Wasserhaltiges Erz wird getrocknet und erforder
lichenfalls zur Austreibung der Kohlensäure auch 
geröstet. Ebenso sorgfältig ist die Vorbehandlung des 
Kokses. Zunächst wird durch Verkokung eines ge
eigneten Kohlengemisches auf die Herstellung eines 
leicht verbrennlichen Kokses hingearbeitet, sodann 
wird der Koks zur Förderung der Leichtverbrenn
lichkeit entsprechend zerkleinert und durch sorg
fältiges Absieben aller Koksgrus entfernt. Kur 
dadurch ist es möglich geworden, auch die rasche 
Durchsotzzeit wie beim Holzkohlenhochofen bei
zubehalten und wirtschaftlich durchzuführen.

Wie grundverschieden von dor amerikanischen 
Arbeitsweise verfährt man hingegen beim Minette- 
Hochofenbetrieb. Zunächst kann von einer Vor
bereitung der Erze überhaupt nicht die Rede sein, 
denn die Minette wird im allgemeinen in dem Zu
stande dem Hochofen überliefert, wie sie gerade 
aus der Grube kommt. Das feine, mulmige Erz 
wird mit den groben und gröbsten Stücken, die 
häufig 300 mm Cf) und noch mehr haben, zusammen 
aufgegeben, gleichgültig, ob naß oder trocken. Für 
die Verhinderung des Dekrepitierens der Erze ge
schieht bis jetzt noch nichts, so daß man damit 
rechnen kann und muß, anstatt stückiges Erz im 
Hochofen zu haben, vorwiegend pulverföimiges zu 
verschmelzen. Daher auch das allgemeine Verlangen 
der Minettehochöfner, um die Schmelzsäule locker 
und winddurehlässig zu halten, nach einem mög
lichst großstückigen und zugleich dichten und festen 
Koks. Dia in zu groben Stücken auf gegebene Minette, 
die nicht zersprungen ist, kommt aber bei einiger
maßen raschem Gichtenwechsel inwendig noch naß 
und nur oberflächlich reduziert vor die Formen und 
muß dort unter großem Aufwand von Koks direkt 
reduziert werden. Die aufgegebene mulmige Minette 
und ebenso die in Staub zersprungene rieselt durch 
den grobstückigen Koks hindurch und vergrößert 
die Menge der direkt zu reduzierenden Erze auf 
Kosten des Koksverbrauchs. Die Folge davon sind 
hoher Koksverbrauch, große Gichtgasmengen und 
hoher Gehalt derselben an Kohlenoxyd und Wasser
stoff.

Eine wesentliche Koksersparnis läßt sich daher 
allein schon durch sorgfältiges Vorbereiten der 
Minette erreichen, weil dadurch die Reduktions- 
wirkung der Hochofengase im Schacht eine voll
kommenere wird. Hierzu müssen die groben Minette
stücke zunächst auf etwa 100 mm Stückgröße zer
kleinert, und das Feine muß abgesiebt und agglo
meriert werden. Die 100-mm-Stücke sind, sofern

es sich um eine dokrepitierende Minette handelt, 
durch Trocknung vom hygroskopischen und Hydrat- 
Wasser zu befreien. Handelt es sich nebenbei noch 
um sehr kalkrciche, also kohlensäurehaltige Minetten, 
so ist sogar eine daran anschließende Weitererhitzung 
über 800° hinaus zu empfehlen, damit auch die 
Kohlensäure ausgetrieben wird. Bei Verhüttung 
eines derartig vorbereiteten Erzes erübrigt sich dann 
auch die Verwendung von sehr großstückigem, 
dichtem und schwer verbrennlichem Koks. Hin
gegen kann wegen der Beseitigung der pulverförmigen 
Erze im Hochofen ein weniger dichter und klein
stückiger Koks mit leichterer Verbrennlichkeit vor
teilhaft verwendet werden, wodurch weitere Erspar
nisse im Koksverbrauch eintreten. Es ist anzu
nehmen, daß bei einer derartigen Arbeitsweise und 
der Verwendung von richtigem Koks der Koksver
brauch für die t  Roheisen auf etwa 900 kg vermindert 
werden kann, also eine Ersparnis von rd. 30 % gegen
über jetzt zu erreichen ist, weil einer Ausnutzung 
der höchsterreichbaren Windtemperaturen nichts 
mehr im Wege steht.

Da bisher auch im Minettebezirk dei hohen 
Druckfestigkeit des Kokses eine viel zu große Be
deutung beigelegt und die Eigenschaft der leichten 
Verbrennlichkeit viel zu wenig gewürdigt wurde, 
will ich bei dieser Gelegenheit einige Bemerkungen 
über den Saarkoks einflechten.

Die Kokskohle von der Saar ist zweifellos eine 
Kohle, die sich unter gewissen Bedingungen zur Her
stellung eines leicht verbrennlichen und doch fin
den Hochofenbetrieb genügend stückfesten Kokses 
eignet. Der jetzt aus nur Saarkohle hergestellte 
Koks ist, wenn die Kohle gestampft und in sehr 
heiß gehenden Koksöfen verkokt wird, wegen seiner 
Rissigkeit (Schwindungsrisse) im allgemeinen nicht 
stückfest genug, um bei der Verhüttung unvor
bereiteter Minette vorteilhafte Verwendung zu finden. 
Die Ursache für die vielen Schwindungsrisse liegt 
neben dem hohen Wassergehalt der Stampfkohle in 
der erhöhten Bildung von Gaswasser, herrührend 
aus dem höheren Sauerstoffgehalte dieser Kohlen. 
Da ferner durch das feine Mahlen der Kohlen sowie 
durch das Stampfen der Koks, besonders bei heißer 
Verkokung, unnötig dicht, hart und spröde wird, 
leidet der an und für sich schon rissige Koks sehr 
durch öfteres Umladen. Der Koks zerbricht bei 
wiederholtem Umladen (Verladen in die Wagen 
bzw. Beschickungsgefäße und beim Einfüllen in 
den Hochofen) derartig, daß, wenn er endlich im 
Hochofen ist, er viel zu kleinstückig geworden ist 
und infolgedessen leicht zu Hochofenstörungen An
laß gibt. Bei der Verhüttung unvorbereiteter Minette 
mit diesem gewöhnlichen Saarkoks treten Störungen 
im Hochofenbetrieb besonders häufig ein, wenn die 
zu verarbeitende Minette große Neigung zum Zer
springen hat. Der meist in kleineren Stücken im 
Hochofen angekommene Koks und die zu Staub 
zerfallene kalkige Minette neigen bei weitem Kohlen
sack und langsamer Durchsetzzeit sehr leicht zur 
Bildung von Ansätzen, so daß der wirksame Ofen
querschnitt dadurch stark verkleinert wird. Der in

XXXTTT.j2
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A bbildung 1. P ro fil eines 
M inettehochofens. In h a lt  
500 m 3. T ageserzeugung  

150 t.

Abb. 1 schraffierte Rand bleibt häufiger unbeweg
lich stehen, die Beschickung bewegt sich nur 
in der Mitte des Ofens und hat dann vielleicht 
nur noch die Hälfte der normalen Darchsetzzeit. 
Die in 300 mm großen Blöcken aufgegebene, nicht 
zerspringende Minette, wie z. B. die meisten 

im Tagebau gewonnenen 
kieseligen Minetten, legt 
dann mitunter den Weg 
von der Gicht bis zu den 
Formen, statt bei freiem 
Ofenquerschnitt in 15 bis 20 
Stunden, jetzt in 6 bis 8 
und manchmal noch weni
ger Stunden zurück. Die 
Folge davon ist, daß die 
dicken Erzstücke im Inne
ren noch gar nicht reduziert 
sind und noch den größten 
Teil ihres Kohlensäurege
haltesund unterUmständen 
sogar dasHydratwasser ent
halten. Der mitvergich- 
tete Erzmulm und die zu 
Staub zersprungene kal
kige Minette rieseln teil
weise vor, so daß auf
diese Weise der größte Teil
des Erzes vor den For
men unreduziert ankommt 

und mit Koks „direkt“ reduziert werden muß. Der
Koksverbrauch für die t  Roheisen wird hoch und
der Hochofenbetrieb dadurch unwirtschaftlich. Die
sem Hebel läßt sich teilweise durch die Verbesserung 
des Saarkokses abhelfen, indem man der Saarkohle 
Magerungsmittel in Form von Anthrazitstaub, Halb
koksstaub u. a. beimischt, denn hierdurch lassen 
sich die Schwindungsrisse im Koks teilweise be
seitigen; wenn man ferner bei diesem Kohlen
gemisch noch von dem Stampfen äbsieht, kann der 
Einsatz auch trockener bleiben. Die Garung wird 
rascher erfolgen, und wird bei nicht zu hoher End
temperatur (750°) der Koks nach erfolgter Ab
garung sofort gedrückt, so wird man einen idealen, 
genügend stückfesten und leicht verbrennlichen Hoch
ofenkoks erhalten. Auf diese Weise wird es möglich 
sein, aus der viel geschmähten Saarkohle doch einen 
erstklassigen Hochofenkoks herzustellen. Wird dann 
noch, wie vorhin erwähnt, die nötige Sorgfalt auf 
die Vorbereitung der Minette verwendet, so kann 
es nicht ausbleiben, daß der Minettehochofen in 
Zukunft kein „Koksfresser“ mehr sein wird. Daß 
der Koksverbrauch seit Einführung der Neben
erzeugnissegewinnung in den Kokereien zugenommen 
hat, kann wohl als feststehend betrachtet werden, 
ebenso auch, daß dieser Mehraufwand mit eine Folge 
der schwereren Verbrennlichkeit dieses Kokses ist. 
Noch vor 25 Jahren gab es zahlreiche Hochofen
werke in Lothringen, die ihr Roheisen mit 1000 
bis 1050 kg Koksverbrauch erzeugten, und Ende 
der siebziger und Anfang der achtziger Jahre des 
vorigen Jahrhunderts waren Koksverbrauchszifforn

zwischen 900 und 1000 kg an der Saar und in Loth
ringen keine Seltenheit. Ich erwähne hierzu Hay- 
ingen und Burbach. Allerdings gab es damals noch 
keinen Stampfkoks und noch keine Regenerativ- 
Koksöfen, wohl aber wurde Wert auf eine 
sorgfältige Zerkleinerung der Minette gelegt.

Ueber die Schädlichkeit eines hohen Wasser
gehaltes in der Kokskohle besteht wohl kein Zweifel. 
Schmälere Oefen garen rascher ab als breitere, daher 
lassen sich schmälere Oefen auch vorteilhafter kälter 
betreiben, und Köppers hat ganz recht, wenn er 
sagt, daß man, um leicht verbrennlichen Koks her
zustellen, mit schmalen Oefen weiter kommt als mit 
breiten, und daß man die Ofenkammern ohne Be
denken erhöhen kann.

Der Druckfestigkeit des Hochofenkokses wurde 
bisher ein viel zu hoher Wert beigelegt; diese darf 
ohne Bedenken herabgesetzt werden, denn so hohe 
Hochöfen gibt es nicht, bei denen durch die 
Last der Beschickung ein Koks zerdrückt werden 
könnte. Weit wichtiger ist es, auf den Grad der 
Zerreiblichkeit zu achten. Durch das feine Mahlen, 
das Stampfen der Kohlen und die Verkokung mit 
höchsten Endtemperaturen erhöht man unnötig die 
Dichtigkeit und Härte des Kokses auf Kosten der 
Leichtverbrennlichkeit. Ebenso verkannt wurde 
vielfach die Stückgröße beim Hochofenkoks. Daß 
die Amerikaner den Koks nach dem Drücken zu
nächst grob behandeln, die zu großen Stücke auch 
noch zerkleinern und alles Feine absieben, fördert 
zweifellos die leichte Verbrennlichkeit, denn unter 
sonst gleichen Umständen wird ein Koksstück von 
nur 100 mm Korngröße in der halben Zeit ver
brennen wie ein doppelt so großes. Die Zerkleine
rung des Kokses bedingt aber eine Zerkleinerung 
des Möllers und die Agglomerierung des Erzfeinen. 
Die indirekte Reduktion erreicht hierdurch ihr 
Höchstmaß, und es ist verständlich, daß durch 
diese Vorbereitungen der Hochofenbeschickung, be
sonders bei Trocknung des Möllers, gewaltige Erspar
nisse im Koksverbrauch erreicht werden müssen 
und die Durchsetzzeit, ohne den Ofengang unwirt
schaftlicher zu machen, auf 9 st herabgesetzt werden 
kann. Daß besonders bei vorgetrocknetem Möller 
Wert auf möglichst wasserarmen Koks zu legen ist, 
sei nur nebenbei bemerkt.

Zur Herstellung von leicht verbrennlichem Koks 
eignen sich Kohlen mit einem höheren Gehalte an 
flüchtigen Bestandteilen zweifellos besser als die 
gasärmeren, mehr anthrazitartigen, weil die Ver
kokungstemperatur bei ersteren niedriger gehalten 
werden kann. Auch fällt der Koks aus den gas
ärmeren, anthrazitartigen Kohlen dichter und derber, 
also weniger porös und großstückiger aus. Daher 
sollte eine gasarme Kohle, sofern man einen leicht 
verbrennlichen Koks (Hochofenkoks) hersteilen will, 
nur in Mischung mit gasreicheren Kohlen verkokt 
werden.

Die weiteren Mittel, die Köppers vorschlägt, um 
den Hochofenbetrieb zu verbessern, nämlich die 
Regelung der Temperatur im Schacht durch das 
Abziehen eines Teiles der Gase im unteren Teil des
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Hochofens und ebenso der siphonartig gestaltete 
ununterbrochene Abfluß des Roheisens und der 
Schlacke, scheinen mir bei der jetzigen Ausgestal
tung des Blashochofens noch nicht anwendbar 
zu sein.

D iedenhofen , im März 1922.
Conrad Zin.

* *
*

Die Verhältnisse im deutschen Hochofenbetrieb 
sind wesentlich anders als in Amerika. In Deutsch
land vielfach große, stückige Erze wie Minette, dann 
wieder sehr schwer reduzierbare Erze wie Schweden
erze, in Amerika in der Hauptsache das leicht reduzier
bare feine Mesabi Erz. Wir haben früher im Minette
gebiet häufig leicht verbrenn'ic-hen belgischen Koks 
verarbeitet. Während die kleinen Oefen mit 3,5 m 
Gestelldurchmesser von Hand beschickt wurden, 
hatten die großen Oefen mit 4,5 m Gestelldurch
messer maschinelle Beschickung. Hier machte sich 
schon bemerkbar, daß die großen Erzstücke den 
Koks stark zertrümmerten, die kleinen Oefen gingen 
trotzdem normal, bei den großen Oefen mußten wir 
50 kg Koks je t Roheisen zusetzen. Da das Erz leicht 
reduzierbar war, machte sich Oberfeuer, das bei 
Verwendung von leicht verbrennlichem Koks häufig 
vorkommt, nicht bemerkbar. Die Koksstücke waren 
vor den Formen kleiner als bei schwer verbrenn
lichem Koks. Bei hartem Koks kommt es manchmal 
vor, daß der im Kohlensack abgelagerte Staub herab
rieselt. Leicht verbrennlicher Koks läßt, weil im Ofen 
kleinstückiger, den Staub nicht durch.

Macht sich der leicht verbrennliche Koks selbst 
bei der leicht reduzierbaren Minette unangenehm 
bemerkbar, so wird er bei Schwedenerzen im großen 
Ofen geradezu gefährlich. Man kann dann die für die 
direkte Reduktion nötige Temperatur nicht mehr 
erzielen, muß immer mehr Koks setzen, es entsteht 
Oberfeuer usw. Kurz und gut, der Ofenbetrieb wird 
unwirtschaftlich.

Was nun das Abziehen der Gase in hoher Tempe
ratur anbetrifft, so möchte ich davor warnen. Schon 
die Staubverhältnisse bei den Abstichgeneratoren 
geben ein Bild, wie es wird. Viel schlimmer wird 
es aber, wenn man dem Hochofen die heißen Gase 
entzieht. Die Gichtstaub Verluste mit hohem Eisen
gehalt würden ungeheuer sein. Der Staub aus den 
heißen Regionen hat wenig oder gar keine Kohlen
säure, häufig Eisenoxydul, ist also leicht erkenntlich.

Es kann Vorkommen, daß ein Ofen plötzlich stark 
zu gehen anfängt und die Anzahl der Gichten sich 
mehrt. Nach einiger Zeit fällt es aber auf, daß die 
Roheisenmenge mit der Anzahl der Gichten nicht 
übereinstimmt. Man findet, daß die Gichtstaub
menge des Ofens dreimal so groß ist wie bei den 
ändern Oefen. Eine Analyse ergibt dann, daß der 
Staub aus dem unteren Teile des Ofens stammt. 
Da hilft nur sofortiges Eingreifen. Man sieht, wie 
gefährlich es sein würde, die Gase aus dem unteren 
Teile des Ofens abzuführen.

Was nun die Generatorgasbildung anbetrifft, von 
der Köppers spricht, so bildet der leicht verbrenn
liche Koks leicht Generatorgas. Im Kriege habe

ich in meinen Gaserzeugern bis 1000 t Koks im Monat 
vergast. Während bei hartem, schwer verbrenn
barem Koks die Gasstocher gezwungen werden 
mußten, den Koks zu nehmen, verbrauchten sie die 
leicht verbrennbaren Sorten (Hüttenkoks, nicht 
Gaskoks) Heber als Kohle selber. Bei dem 
schwer verbrennbaren Koks mußte die Temperatur 
hoch gehalten werden, es bildete sich leicht flüssige 
Schlacke, dagegen vergaste der leicht verbrennbare 
Koks bei niedriger Temperatur schneH, Gefahr für 
Ansätze war nicht vorhanden. Auch da war die 
Wirkung den Angaben von Köppers gerade ent
gegengesetzt.

Für deutsche Verhältnisse taugt also der leicht 
verbrennbare Koks nicht, bei stückigen Erzen wird 
er zu sehr zerkleinert, bei schwer reduzierbaren Erzen 
erreicht man die nötige Temperatur nicht.

D u isbu rg , im März 1922. A . Osten.
* *

*

$r.<sng. H. K öppers macht den Vorschlag, 
um ausnehmend hohe Gichttemperaturen herab
zudrücken, einen Teil der Hochofengase an einem 
Punkt zwischen Rast und Schacht abzuziehen. 
Ohne Köppers zunahe treten zu wollen, würde 
meiner Ansicht nach ein derartiges Vorgehen zu 
Ergebnissen führen, die als Gegenteil eines wirt- 
schafthchen Brennstoff - Verbrauches bezeichnet 
werden müssen.

Man muß berücksichtigen, daß der Hochofen 
ein Apparat ist, der nach dem Gegenstromprinzip 
arbeitet, indem die aufsteigenden Gase ihre Wärme 
an die niedergehende Beschickung abgeben. Jeder 
Hochöfner weiß, daß für jeden Hochofen, der eine 
bestimmte Eisensorte mit einem bestimmten Möller 
zu machen hat, die Arbeitsbedingungen eine be
stimmte Zusammenstellung haben müssen, um das 
„Optimum“ zu erhalten, und daß diese Bedingungen 
sehr unterschiedhch sind für einen Ofen mit einem 
45- bis öOprozentigen Möller aus Schweden erzen 
und Minette und für einen Ofen, dessen 48- bis 
49prozentiger Möller aus leicht reduzierbaren Rot
eisensteinen, besonders Mesabi-Feinerz, besteht. Mög- 
ücherweise findet bei dem ersten Möller ein Hoch
ofenbetriebsleiter, daß, um das „Optimum“ zu 
erreichen, eine mittlere Gichttemperatur von 400 °, 
ohne Anwendung künstlicher Mittel zur Erniedrigung 
der Temperatur, für eine bestimmte Eisensorte 
eingehalten werden muß. Wenn er die Beschaffenheit 
seines Eisens beibehalten will, so darf die Wärme
menge, die von der Beschickung beim Niedergang 
von der Gicht bis zum Gestell aufgenommen wird, 
nur in geringen Grenzen schwanken. Mit anderen 
Worten, das. reduzierte Eisen mit der begleitenden 
Gangart soll dauernd vor den Formen mit annähernd 
der gleichen mittleren Temperatur und in dem 
gleichen physikalischen Zustand ankommen, andern
falls wird sich das Eisen ändern.

Nun ist die Reaktion Fe20 3 +  3 CO =  2 Fe 
+  3 CO, in so geringer Weise exotherm, daß, um 
Wärme an die niedergehenden Gichten zu übertragen, 
jeder Unterschied infolge von Schwankungen in der
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Größe vorstehender Reaktion während des normalen 
Arbeitens vernachlässigt werden kann. Die Gesamt
heit der Wärme, die von den niedergehenden Gichten 
aufgenommen wird, muß daher durch die fühlbare 
Wärme übertragen werden, die in den vor den 
Formen gebildeten Gasen enthalten ist. Ange
nommen, die Wärmemenge, die anfänglich in der 
Gewichtseinheit dieser Gase enthalten ist, bleibe 
dieselbe, so wird die Uebertragung der Wärme an 
die Beschickung im Hochofen annähernd gleich 
}v sein, wenn v die Geschwindigkeit des auf
steigenden Gasstromes bedeutet. Wenn beispiels
weise angenommen wird, daß 19 % der Gase in 
der von Köppers vorgeschlagenen Weise abgezogen 
werden, so wird die Geschwindigkeit der Gase ober
halb der Zapfstelle in dem Verhältnis 100 : 81 herab
gesetzt, und die Menge der übertragenen Wärme 
wird im Verhältnis 10 : 9 verringert werden, voraus
gesetzt, daß der Kohlenstoffverbrauch, die übrigen 
Bedingungen und die Windtemperatur die gleichen 
bleiben. Wenn die Gase früher mit 990 0 an dieser 
Stelle ankamen, werden sie also jetzt 810 0 haben. 
Die Temperaturzonen werden somit fortschreitend 
durch den ganzen Ofen erniedrigt werden. Die 
Beschickung wird mit einer beträchtlich niedrigeren 
Temperatur vor den Formen ankommen, und es 
wird Ausfalleisen entstehen. Um im Ofen das frühere 
Gleichgewicht herzustellen, wird der Hochofenleiter 
den Brennstoffsatz bis um 10 % erhöhen müssen, 
während, wenn nach Absicht von Köppers das Gas 
unterhalb der Zersetzungszone des Kalksteins ent
nommen wird, das Ergebnis noch viel ungünstiger 
sein wird.

Anders ist es, wenn beabsichtigt wird, den neu
zeitlichen Hochofen in erster Linie als Gaserzeuger 
zu betreiben, und wenn die Eisenerzeugung erst in 
zweiter Linie kommt. In diesem Falle wird das Ziel 
des Hochofenleiters sein, möglichst viel Brennstoff 
auf die Einheit Roheisen in kürzester Zeit zu ver
brennen, wobei er noch bestrebt ist, die Beschaffen
heit seines wertvollsten Nebenerzeugnisses gleich
zuhalten. Von diesem Standpunkt aus betrachtet, 
ist der Vorschlag von Ivoppers sehr beachtenswert, 
jedoch als Beitrag zur Brennstoffersparnis bei der 
Roheisenerzeugung scheint er mir nicht dienlich zu 
sein. Köppers übersieht auch die Wirkung, die ein 
Vorgehen, wie von ihm vorgeschlagen, auf den Weg 
des Gasstromes und auf das regelmäßige Nieder
gehen haben wird.

Zur Frage der Beschaffenheit des Kokses ist fest
gestellt worden:
1. daß Hochofenkoks möglichst leicht verbrennlich 

sein muß,
2. daß, um dies zu erreichen, die Verkokungstem- 

peratur von 900 bis 1000 °, wie heute üblich, auf 
650 bis 800 0 erniedrigt werden soll, je nach der zu 
verkokenden Kohlenart,

3. daß Gießereikoks bei möglichst hoher Tempe
ratur gebrannt und nach der Entgasung noch 
eine gewisse Zeit im Ofen stehen bleiben soll.
Mit der Forderung 1. werden alle Hochöfner ein

verstanden sein, soweit der Koks noch genügende

Festigkeit besitzt, um der Zerreibungsgefahr beim 
Niedergehen der Gichten zu widerstehen.

Zu 2. muß bemerkt werden, daß, wenn die Tem- 
ratur der Koksöfen herabgesetzt wird, ihre Anzahl 
vermehrt werden muß, um das gleiche Ausbringen 
beizubehalten. Wenn als Ergebnis dieses Verfahrens 
die leicht verbrennlichen Kokssorten sich vermehren 
werden, wird es klar sein, daß jeder Hochofen mehr 
Koks wird verbrauchen können, wodurch noch mehr 
Koksöfen zur Deckung des Bedarfes nötig sein dürften.

Und schließlich zu 3., damit die Hersteller von 
Gießereikoks sich nicht vorzeitig selbst beglück
wünschen, daß sie die Temperatur ihrer Oefen bei
behalten können und damit ihr Ausbringen, so 
mögen sie sich merken, daß, wenn sie die Güte 
ihres Erzeugnisses zu verbessern wünschen, sie den 
Koks nach der Entgasung einige Zeit im Ofen stehen 
lassen müssen. Auch hier muß also die Ofenzahl 
erhöht werden, wenn die gleiche Koksmenge wie 
bisher herzustellen ist. — Kurz, der Vorschlag von 
Köppers kommt darauf hinaus, um die Beschaffenheit 
des Kokses für Hochöfen wie für Gießereien zu 
verbessern, muß die Ofenanzahl erhöht werden.

B rym bo, im April 1922. W. W. Hollings.
* *

*

O sten schreibt: „Die Verhältnisse im deutschen 
Hochofenbetrieb sind wesentlich anders als in Ame
rika“ . Dieses ist richtig insofern, als man in Amerika 
längst eingesehen hat, daß die Massen, die in den 
Hochofen wandern, vorbereitet werden müssen, und 
daß die Größe des Kokses dem Möller angepaßt 
sein muß. Man bricht also die groben Erze und 
Kalkstücke, und erst recht bei schwer reduzierbaren 
Erzen werden die Stücke so zerkleinert, daß sie nicht 
roh in die Schmelzzone hinein gelangen. Dieses sind 
überhaupt die Vorbedingungen für einen wirtschaft
lichen Betrieb. Was O sten über den Koks sagt, 
bezieht sich zweifellos auf ein halbgares Erzeugnis, 
denn nur auf solche passen die von ihm angeführten 
Erscheinungen. Guter, harter, belgischer Koks läßt 
sich nicht als leicht verbrennlich bezeichnen. Die 
belgischen Kokereien verarbeiten durchweg ganz 
magere Kokskohle, und der Koks aus dieser Kohle 
läßt sich nur drücken, wenn er übergar ist. Es 
kommt aber häufig vor, daß der aus der mageren 
Kohle erzeugte belgische Koks nur gefrittet oder 
gesintert ist, und bei der Verhüttung derartigen 
Kokses mit der großstückigen Minette können wohl 
Erscheinungen auftreten, wie Osten sie anführt. 
Ein solcher Brennstoff ist aber kein Hochofenkoks. 
Der nach Lotlringen und Luxemburg verschickte 
b ‘lgischc Koks (Coke ordinaire) ist aus ungewaschener 
Kohle hergestellt und hat meistens einen Aschen
gehalt von 20% . Darauf ist wohl auch der angeb
liche Mehraufwand von 50 kg für die Tonne Roh
eisen zurückzuführen.

Daß die Verhüttung grobstückiger Schweden
erze mit einem wenig stückfesten und leicht zerreib- 
lichen Koks einen unwirtschaftlichen Hochofen
betrieb zur Folge haben muß, ist ganz natürlich, 
doch hat diese Unwirtschaftlichkeit nicht das Ge
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ringste mit der leichteren oder schwereren Verbrenn
lichkeit des Kokses zu tun. Zu den Eigenschaften, 
die ein leicht verbrennlicher Hochofenkoks haben 
muß, gehört unbedingt auch die, daß er für eine 
bestimmte Korngröße der Beschickung auch noch 
stückfest genug ist. Daher muß in Fällen, in denen 
es sich um die Verarbeitung von groben schwedischen 
Stückerzen handelt, eine weitgehende Zerkleinerung 
der Magneteisensteine mit in Kauf genommen werden, 
sofern mau auf die Vorteile, die ein schnell verbrenn
licher Koks beim Hochofenbetrieb mit sich bringt, 
nicht verzichten will.

Zur Staubfrage ist zu bemerken, daß in den Hoch
ofen eigentlich kein Staub gehört, und wenn bei der 
Verhüttung von Minette durch Vorbehandlung ihre 
Eigenschaft des Platzens aufgehoben wird, wären 
die Staubbildungen für das Abziehen der Gase im 
unteren Teile des Schachtes eigentlich kein Hin
derungsgrund mehr. Die Beobachtungen, die Osten 
beim Gaserzeugerbetrieb gemacht haben will, passen 
gar nicht hierher. Der Gaserzeuger ist dazu be
stimmt, möglichst viel hochwertiges Gas zu er
zeugen, während beim wirtschaftlichen Hochofen
betrieb gerade das Umgekehrte angestrebt wird. 
Außerdem lassen seine Vergleiche beim Gaserzeuger
betrieb keinerlei Rückschlüsse zu, die in irgendeiner 
Beziehung zur Verwendbarkeit von leicht verbrenn- 
lichem Koks beim Hochofenbetrieb stehen. Meines 
Erachtens hat Osten mit seinen Ausführungen gar 
nichts bewiesen, was meinen Angaben in irgend
einem Teil entgegengesetzt wäre.

Daß bei Verhüttung schwer reduzierbarer Erze 
mit schnell verbrennlichem Koks im Hochofen nicht 
die nötige Temperatur zu erreichen sein soll, glaubt 
Osten doch wohl selber nicht. Offenbar ist er der 
Meinung, daß unter schnell und leicht verbrenn
lichem Hochofenkoks ein schlecht verbackener und 
nur halbgarer Koks gemeint sei.

Die für die Vorwärmung der Beschickungsmassen 
wie Koks und Möller notwendige Wärme ist auch 
dann vorhanden, wenn der Koksverbrauch ein 
Minimum beträgt, Abb. 15 meines Vortrags x) läßt 
den Wärmeausgleich zwischen den auf- und ab
steigenden Massen erkennen. Eine hohe Gichttempc- 
ratur ist das erste Erkennungszeichen dafür, daß 
der Ofen mit viel zu viel Koks arbeitet. Die Hoch
öfner glauben aber, bei der Verarbeitung schwer 
reduzierbarer Erze auf eine höhere Temperaturlage 
im Schacht nicht verzichten zu können. Diese An
sicht ist eben nicht richtig; sie hat sich herausgebildet, 
weil die Schwedenerze oder andere sehr dichte Erze 
— und solche sind sämtlich wegen ihrer Dichtigkeit 
verhältnismäßig schwer reduzierbar — nicht genü
gend zerkleinert sind, und wahrscheinlich auch, weil 
die Verteilung der Massen im Hochofen nicht gleich
mäßig genug war. Ich beziehe mich auf die Arbeit 
von S i m m e r s b a c h  über den Koksverbrauch im 
Hochofen2). Simmersbach berichtet dort über Ergeb
nisse an Hochöfen des Eisen- und Stahlwerkes 
Witkowitz, wo sich herausgestellt hat, daß durch eine

Vergrößerung des Anteiles der schwer reduzierbaren 
Erze (Magneteisensteine) im Möller keine Vermehrung, 
sondern geradezu eine Verminderung des Koksver
brauches sich ergeben hat. Simmersbach sagt gegen 
Schluß seiner Arbeit:

,,Durch Verhüttung schwer reduzierbarer Erze 
kann daher der Koksverbrauch erniedrigt werden, 
wenn vor den Formen genügend Wärme von außen 
für die direkte Reduktion zur Verfügung steht.“ 

Dieser wichtige Satz ist unbedingt richtig, aber 
—■ und darauf kommt es eben an —- die Richtigkeit 
ist nur dann gegeben, wenn der Koks leicht verbrenn- 
lich ist. Denn bei schwer verbrennlichem Koks 
wird trotz erhöhter Temperatur die vorhandene 
Wärme zur Hauptsache verbraucht für die soge- 
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A bbildung 2. F estste llungen  bei r ich tig e r  F ü h ru n g  
des H ochofenbetriebes nach  H ow land.

nannte schädliche direkte Reduktion, d. h. für die 
Reduktion der kurz oberhalb wieder gebildeten 
Oxydverbindungen.

Die alte Ansicht über „leicht und schwer redu
zierbar“ sollte man einer gründlichen Nachprüfung 
unterziehen, und man sollte lieber den Begriff der 
Dichte einführen. Ueber den Begriff der Dichte kommt 
man dann gefühlsmäßig sehr leicht dazu, einzusehen, 
daß, je dichter ein Erz ist, man die Zerkleinerung 
entsprechend weit vornehmen muß. Mit anderen 
Worten: dichte, sogenannte schwer reduzierbare Erze 
müssen viel weitergehend zerkleinertwerden als poröse 
und demzufolge leicht reduzierbare Erze; Magnet
eisenerze und dichte Roteisensteine usw. sollten 
so zerkleinert werden, daß das größte Stück nicht 
über 20 mm Korn geht, während poröse, also leicht 
reduzierbare Erze ruhig Faustgröße haben können.
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Ueber die Regelung der Temperaturen im Schacht 
des Hochofens habe ich weitere Erklärungen gegeben, 
die unter den Zuschriften in St. u. E. 1922, 9. März, 
S. 383/8, nachzulesen sind.

Herr Hollings glaubt erkannt zu haben, daß 
meine Arbeiten über Koks und Hochofenbetrieb 
lediglich den Hintergrund haben, einen größeren 
Bedarf an Koksöfen zu schaffen. Mit dieser Ansicht 
kennzeichnet Herr Hollings den hohen Stand der 
Technik in England, der besonders wahr gekenn
zeichnet ist in dem Zeugnis von E. K. Reese in den 
„Minutes of Evidence taken before the Iron and 
Steel Industries Committee“. Ich kann Herrn 
Hollings und seinen englischen Kollegen verraten, 
daß das Bestreben der neueren Kokereitechnik dahin 
geht, mit einer erheblich geringeren Anzahl von 
Koksofenkammern viel mehr zu leisten als bisher. 
Das bezieht sich sowohl auf Hochofenkoks als auch 
auf Gießereikoks. Meine Arbeiten dienen dem Zweck,

Umschau.
Ueber ein Stickstoffbestimmungsverfahren in Stahl 
und Roheisen und über den Stickstoff bei den 

Hüttenprozessen.

I n  einem  A ufsatze u n te r vorstehender U eberseh rift 
berich ten  F r i t z  W ü s t  und  J o s e p h  D u h r 1) über 
ih re  diesbezüglichen U ntersuchungen. D ie V erfasser 
geben in  der E in le itu n g  eine ausführliche L ite ra tu r 
übersich t über die bisher bekannten  S ticksto ffbestim 
m ungsverfahren  im  E isen, an die sich B erich te  über 
eigene analy tische V ersuche sowie über ein  neues, auf 
alkalim etrischer G rundlage u n te r V erw endung ä th e r i
scher Jodeosinlösung als In d ik a to r  ausgearbeiteteä V er
fah ren  zur B estim m ung des S tickstoffs in  S tah l und  
Roheisen anschließen. Im  zw eiten T eile  der A rbeit 
w ird  das V erhalten  des S tickstoffs zum E isen  und  dessen 
B eim engungen an  H an d  d er E rgebnisse f rü h e re r  F o r 
scher besprochen und über eigene N itrierungsversuche 
bei M etallen  und  Ferro leg ierungen  M itte ilung  gem acht. 
D er le tz te  Teil behandelt den  S ticksto ff bei den ver
schiedenen H üttenprozessen ; die U ntersuchungen  e r
strecken sich au f das P uddel-, M a rtin -, E lek tro s tah l- 
und Thom asverfahren .

D ie V erfah ren  zur Bestim m ung des S tickstoffs im 
S tahl, die zu brauchbaren  W erten  g e fü h rt haben, be
ruhen  alle  a u f  der K je ldah l’schen A rbeitsw eise, d. h. 
U eberfü h ru n g  de3 Stickstoffs in  A m m oniak durch  ge
eignete L ösungsm ittel. Das gebildete  Ammon' ak, da3 
le ich t du rch  D estilla tion  ausgetrieben  w erden kann, 
w ird  kolorim etrisch oder titrim etrisch  bestim m t, wobei 
bei le tzterem  V erfah ren  die T itra tio n  alkalim etrisch  
oder jodom etriich  erfo lg t. M it anderen  V erfahren , wie 
dem  nach D um as oder G lühen im trocknen  W assersto ff
strom e, sind bei S tah l noch keine einw andfreien  E r 
gebnisse erz ie lt w orden. D ie von den verschiedenen 
F orschern  e rm itte lten  S ticksto ffgehalte  von Roheisen 
und S tah l sind in Z ah len tafel 1 zusam m engestellt.

T s c h i s c h e w s k i 2) fand , d aß  d er S tc k s to f f -  
g eh a lt im  Roheisen ko lorim etrisch  sich n ich t einw and
fre i bestim m en läß t, da  bei A nw esenheit von Am inen 
m it dem  N eßlerschen Reagens eine F ä rb u n g  hervor
geru fen  w ird , die bedeutend gelber als die m it reinem  
C hloram m onium  ist.

Aus dem  le tz te rw äh n ten  G runde haben die V er
fasser bei ih ren  analytischen V ersuchen von dem  kolori- 
m etriächen V erfahren  abgesehen. Ih re  U ntersuchungen

D  M itte ilungen  aus dem  K a ise r-W ilh e lm -In s titu t 
fü r  E isenforschung , Bd. I I ,  S. 39/S7. V erlag  S tah l
eisen m. b. H ., D üsseldorf.

2) S t. u. E . 1908, 18. M ärz, S. 397.

durch Anwendung wissenschaftlicher Erkenntnisse 
eine Bereicherung der Technik, ein billigeres Arbeiten 
zu gestatten.

Um den Lesern nochmals vor Augen zu führen, 
was es für den Hochofenbetrieb bedeutet, „richtig“ 
zu arbeiten, d. h. mit richtigem Koks, mit Zerkleine
rung von Erz und Kalkstein und guter Verteilung 
im Schacht, gebe ich die zeichnerische Aufstellung 
Abb. 2 wieder, die sich wiederum auf die bekannte 
Arbeit von Howland bezieht. Die 26 verschiedenen 
Hochöfen stehen im Chicago-Distrikt und arbeiten 
mit den gleichen Erzen auf die gleichen Eisensorten, 
nur mit verschiedenem Koks. Für jeden, der sich für 
das wirkliche Geschehen im Hochofen und für niedrige 
Selbstkosten des Roheisens interessiert, dürfte die 
zeichnerische Darstellung Bände sprechen, weitere 
Erklärungen zu dem Bild sind wohl nicht notwendig.

Essen,  im Mai 1922.
-iitig. II. Ko-ppers.

erstreck ten  sich led ig lich  au f d ie alkalim etrische und 
jodom etrische B estim m ung des A m m oniaks. Bei den 
Versuchen, das ü berdestillie rte  A m m oniak alkalim etrisch 
zu bestim m en, ohne die zu r V erw endung gelangenden 
Reagenzien vorher zu rein igen , e rh ie lten  sie zu hohe 
W erte . D er durch  blinde V ersuche e rm itte lte  S tick
sto ffgehalt der N atron lauge und der Salzsäure erhöhte 
die W erte  um  0,0023o/o. D ie T itra tio n en  w urden m it 
Vioo —  norm al — Lösungen u nd  M ethylorange als I n 
dikator ausgeführt. H ierbei w ar d er U m schlag äußerst 
u n sch arf; bei n iedrigen A m m oniakgehalten tra te n  T i
trationsfeh ler bis zu lOOo/o au f. D a sich Phenolph thalein  
und Lackm us g leichfalls als u n brauchbar erw iesen, e r 
fo lg ten  bei den  w eiteren U ntersuchungen die B estim -

Z a h le n ta fe l 2. S t i c k s t o f f b e s t i m m u n g e n  n a c h  
d e m  j  o d o m e t r i s c h e n  V e r f a h r e n .

Werksanalyse
% NBiaieriai-xsezieiuumiDg

%o %Si % Mn %P % S |

Schw edische s N a 
gele isen  . . . 0,04 -  |0.0029

Schw eißeisen 0,03 — — — — 0,0051
S cbw eißeisen 0,03 — — — -  0,0054
T h o m a sm a te r ia l 0,065 — 0,57 0,075 0,063 0,0170
T h o m a sm a te ria l 0,450 — 1,04 0,094 0,050 0,0155
E le k tro m a te r ia l 0,08 0,002 0,28 ,0,041 0,033 0,0099
E le k tro m a te r ia l 0,15 0,05 0,41 0,057 0,024 0,0113
E le k tro m a te r ia l 0,18 0,13 0,62 0,049 0,015 0,0160
E le k tro m a te r ia l 0,22 0,11 0,53 0,048 0,014 0,0160
S .-M .-M aterial . 0,08 0,13 0,38 0,063 0,039 0,0050
S .-M .-M ateria l . 0,08 0,16 0,38 0,072 0,046 0,0056

.sa u e r  . . . 0,20 0,21 0.46 0,045 0,033 0,0045
sa u e r  . . . 0,34 0,21 0,54 0,040 0,036 0,0055
bas isch  . . 0,21 0,21 0,57 0,038 0,044 0,0043
basisch  . . 0,37 0,38 0,68 0,026 0,032 0,0053
P. D. 1 . . 0,06 0,01 0,12 0,01 0,010 0,0070
P. D. 2 . . 0,11 0,04 0,13 0,015 0,016 0,0077

ccj P . D. 3 . . 0,23 0,05 0,12 0,01 0,018 0,0058
P . D. 4 . . 0,41 0,06 0,13 0,01 0,018 0,0072

CD

c3 P .D . 6 . . 0,55 0,05 0,11 0,01 0,015 0,0057
S  ■P . D. 7 . . 0,64 0,09 0,08 0,01 0,010 0,0065■ P  D. 8 . . 0,75 0,10 0,12 0,01 0,012 0,0062
** P .D .  9 . . 0,82 0,10 0,12 0,01 0,010 0,0060
orj P. D. 10 . . 0,97 0,11 0,12 0,01 0,010 0,0060

P. D . 12 . . 1,16 0,10 0,14 0,011 0,012 0,0061
P. D. 13 . . 1,31 0,10 0,12 0,01 0,010 0,0076
P. D. 14 . . 1,40 ,0,09 0,10 0,01 0,010 0,0076
P. D.-15 . . 1,50 Io,10 0,10 0,01 0,010 0,0071
P. D. 17 . . 1,68 0,12 0,14 0,01 0,010 0,0060

U \  D . 18 . . 1,75 0,06 0,16 0,012 0,010 0,0059
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Z a h le n ta fe l 1. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  E r g e b n i s s e  d e r  w i c h t i g s t e n  a n a l y t i s c h e n  A r b e i t e n  
ü b e r  d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  v o n  R o h e i s e n  n n d  S t a h l .

A n a ly t ik e r
A m m oniakbest, 

im  D est Uat

Koheisen

Granes | Weißes 
% N ! % N

Bessemer
stahl

% N

Thom asslahl

% N

Siemens- 
M artin -S tah l 

% N

Tiege ls tah l 

% N

Zem entstahl

% N

x)
Rinm an
(1867)

T itra tio n  m it 
O xalsäure 0,005 0,008

0,005
bis

0,011
— 0,016

2)
Allen
(1880)

K olorim etr. 
m it N eßlers 

Reagens
0,0074 0,016 0,011

0,0098
bis | 0,0080 

0,0107
0,015

3)
T holander

(1889)

Auffangen in 4- 
a  20

norm . H2S04,
T itra tion  m it Jod

0,005
bis

0,012

0,012
bis

0,030

0,005
bis

0,021

<m Mit;
bis

0,008
-

H arbord  4) 
u. Twynam  

(1896)

K olorim etr. 
m it Neßlers 

Reagens
- _

0,007
bis

0,027

0,012
bis

0,017

0,006
bis

0,023

0,007
bis

0,009
-

6)
Braune
(1905)

0,003
bis

0,045

0,008
bis

0,014

0,020
bis

0,060

0,006
bis

0,032

0,008
bis

0,017

6)
Petren  u. Grabe 

(1907)

0,0010
bis

0,0045

0,0030
bis

0,0045

0,0095
bis

0,0125
- 0,0030 0,0065

6)
P e tren  u. Grabe 

(1907)
Jodom etrisch

0,0005
bis

0,0030

0,0030
bis

0,0050

0,0075
bis

0,0115
- 0,0010 0,0085

7)
Tschisch ewski 

(1907)

K olorim etr. 
m it N eßlers 

R eagens
- - 0,0121 -

0,00218
bis

0,00367
- 0,00922

7)
Tschischewski

(1907)
Jodom etrisch 0,00212 0,00534 0,0135

0,00312 
— bis

0,00433
0,0151 1

m ungen de3 Ammoniaks n ich t m ehr alkalim etrisch , son
d ern  jodom etrisch. A lle Reagenzien w urden  hierbei 
zur E insch ränkung  obiger F eh lerquellen  einer geeig
neten  R ein igung  u n te rw o rfen ; auch w urde ein  D e
stilla tio n sa p p ara t ohne jede G um m iverbindung benutzt. 
D ie D estd la tio n  e rfo lg te  n ich t m ehr m it N atron lauge, 
sondern m it frisch  bereite tem  K alk b re i (be i 10 g  E in 
wage 40 g CaO m it w enig am m oniakfreiem  W asser 
gelöscht u nd  au f 100 cm 3 g e b ra c h t) ; 150 g  des K olben
inhaltes w urden  in  eine m it 10 bis 20 cm 3 1/ 100 — 
norm al —  Schw efelsäure beschickte V orlage überd estil
lie rt. N ach Zusatz von Jodka lium  und  K alium jodat 
w urde d ie überschüssige Schw efelsäure du rch  T itra tio n  
m it i/ioo  —  norm al —  N atriu m th io su lfa t und  S tärke 
nach den  bekannten  G leichungen 

K J O s +  5 K J  +  3 H 2S 0 4 =  3 K jSO j +  3 J 2 +  3 H sO 
3 J 2 +  6 N a 2S20 3 =  6 N a J  +  3 N a2S40 6 

erm itte lt. D ie V erfasser haben die verschiedensten 
E isensorten  nach  diesem  V erfah ren  g e p rü f t und  die e r
haltenen  E rgebnisse in  Z ah len tafe l 2 zusam m engestellt. 
D ie Z ahlen sind M itte lw erte  aus ach t bis zehn B e
stim m ungen. B ei Roheisen fanden  sie nach dem  jodo- 
m etrischen V erfah ren  keine b rauchbaren  W erte . D ie

x)  J .  p ra k t. Chem. 1867, S. 33.
2) J .  I ro n  S teel In s t. 1880, I ,  S. 181.
3)  S t. u. E . 1889, F e b r ., S. 115.
*) J .  I ro n  Steel In s t. 1896, S. 161.
5)  D r.-D isse rta tio n  Basel 1905; S t. u. E . 1906,

15. Nov., S. 1357; 1. Dez., S. 1431; 15. Dez., S. 1496.
6) Je rn k . Ann. 1907, I ,  S. 29; Z. anal. Chem. 1908, 

S. 766; S t. u. E . 1907, 27. M ärz, S. 472; 20. Nov., 
S. 1700.

7) S t. u. E . 1908, 18. M ärz, S. 397.

D estilla te  nahm en nach Zusatz der In d ik a to rs tä rk e  m eist 
eine g rün liche  F ä rb u n g  an , die bei d er T itra tio n  m it 
T h iosu lfa t n ich t m ehr verschw and, w odurch es unm ög
lich w ar, das Reaktionsende r ich tig  zu erkennen.

D a die S tiekstoffbestim m ung im  Roheisen au f jodo- 
m etrischem  W ege a u f S chw ierigkeiten  stieß , w urde von 
W üst und  D u h r zu d er bereits von F . M ylius und 
F . F o e rs te r1)  bei d er B estim m ung d er A lkalien  im 
W asser als In d ik a to r  benu tzten  ä therischen  Jodeosin - 
lösung geg riffen , m it d er die T itra tio n  m it 1/ 100 —  
norm al —  Schw efelsäure noch m it g ro ß e r Schärfe  
möglich ist. D as D estilla t w urde zu diesem  Zwecke in 
einem 250 cm 3 fassenden S chüttelzy linder m it 30 cm 3 
In d ikato rlö sung  versetzt und  k rä ftig  g esch ü tte lt. N ach 
T rennung  der Schichten zeig te die u n te re  eine s ta rke  
rosa F ä rb u n g , die beim N eu tra lisieren  deu tlich  abnahm  
und  d u rch  den  geringsten  S äureüberschuß verschw and. 
D er U m schlag  is t  au ßero rden tlich  sch arf und  lä ß t sich 
durch  einen T ropfen  Vioo —  no rm al —  Sehw eielsäure 
b e w rk e n . D ie von den V erfassern  nach  den  beiden 
geschilderten  V erfah ren  gefundenen  S ticksto ffgehalte  
sind in  Z ah len tafel 3 au fg efü h rt.

B ei R oheisen liegen die jodom etrisch  gefundenen 
Zahlen  um  50 bis 100 o/o höher als d ie m it ä therischer 
Jodeosinlüsung als In d ik a to r  a lkalim etrisch  e rm itte lten  
S ticksto ffgehalte . H ie rzu  bem erken d ie V erfasser: 
,,W ährend  sich bei den  m it ä therischer Jodeosin lösung 
geschü tte lten  D estilla ten  von F lußeisen  zwei durchsich 
tig e  Schichten absonderten , w obei die obere A eth er- 
schicht die he llb raune, vom Jodeosin  herrü h ren d e  F ä r 
bung h a tte , w ar dieselbe bei säm tlichen R oheisendestil
la ten  ro t  g e fä rb t u nd  en th ie lt eine g a lle r ta r tig e  Masse,

x)  B e r .  D . C hem . G es. 1891, S. 1482.
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Z a h le n ta fe l 3.
V e r g l e i c h  z w i s c h e n  j o d o m e t r i s c h e m  

u n d  a l k a l i  m e t r i s c h e m  V e r f a h r e n .

Material % N 
jodometri9ch

% Nalkalimetrisch
(Jodeosin-
indikator)

Thomas-FIußeisen...............
0,0180
0,0176
0,0172
0,0177

0,0175
0,0175
0,0172
0,0174

Mittel 0,0176 0,0174

0,0020
0,0017
0,0016
0,0018

0,0012
0,0012
0,0011
0,0012

Mittel 0,0018 0,0012

Kupolofen-Roheisen.............
0,0034
0,0034
0,0032
0,0034

0,0018
0,0017
0,0018
0,0018

Mittel 0,0033 0,0018

konnte. L ängeres S tehen d er V orlage m it dem  Jodeo- 
sin -In d ik a to r  e rh ö h t den  V erbrauch  an N orm alsäure 
nicht.

An H an d  dieses neuen S tickstoffbestim m ungsver
fahrens haben W üst und D u h r die S tickstoffaufnahm e 
bei verschiedenen M etallen  und  F erro leg ierungen  u n te r
sucht. D as V erhalten  des S ticksto ffs zum reinen  Eisen 
w ar noch n ich t e inw andfre i gek lä rt. W ährend  es 
F r e m y 1)  sowie B r i e g l e b  und  G e u t h e r 2) g e 
lang, eine S ticksto ffaufnahm e im E isen  zu erzeugen, 
fü h rten  g le ichartige  V ersuche 1 ei S t a h l s c h m i d  t 3), 
F o w l e r 4),  B a u r  und V o  e r  m a n n 5) ) ,  v o n  M a x 
t e d  •*) und bei  T s c h i s c h e w s k i 7) zu negativen 
Ergebnissen . D urch  die V ersuche von S i e ' v e r t s 3), 
J u  r i s c h 9),  W o l f r a m 10),  A n d r e w 11) und 
S t r a u ß 12)  is t die Löslichkeit des S tickstoffs im  Eisen 
im V ersuch bewiesen w orden. A ndrew  gelang  es, un ter 
A nw endung eines D ruckes von 200 a t, den S tieksto ff- 
geh a lt im  E isen  au f 0 ,25°/o zu ste igern . D er K ohlen
sto ff des E isens verh ä lt sich dem  S ticksto ff gegenüber 
in d iffe ren t, dagegen sind M angann itride  du rch  die N i- 
trierungsversuch 'e Aon Tschischewski und  W olfram  
bekan n t; sie besitzen eine bedeutend g rößere  S tab ilitä t 
als E isenn itride . Noch größere  V erw andtschaft zum 
S tickstoff als M angan besitzt Silizium . S tra u ß  beobach
te te  bei seinen U ntersuchungen  sehr beständige S ili
zium nitride. D ie B ildung von Phosphorsticksto ff ist

Z ahlentafel 4. S t i c k s t o f f g e h a l t e  i n  Z u s a t z  m e t a l l e n  u n d  L e g i e r u n g e n .

Versuchsmaterial A nalyse
Glüh
dauer

Sb

G luhtemperatur 

»C

% Stickstoff im
A usgangs- 
material

nitrierten
Material

Bemerkungen

Cbrom  von  G oldschm id t . . 
M angan v o n  G o ldschm id t . 

»> >> >♦ • 
N ickel v on  K ah lbaum  . . .

H o l y b d a n ........................... . . .

rein 5—
9 7 %  Mn 2
9 7 %  Mn 8

rein 3

9 8 %  Mo 6

9 0 0 - 1 0 2 0  
900— 1025 
9 0 0 - 1 0 2 5  
900 — 1010

900 — 1010

I F erroch rom  .

F erro m an g an  . 
F e rro titan  . . 
F erroalum in i u m

F e rro v a n a d in

Ferrow olfram

F erro p h o sp h o r (2 s t  bei ( 
800° im V akuum  geg lüh t) ^

F errum  r e d u c t u m ....................

F e in  p u lv eris ie rtes  E le k tro ly t
eisen

4 6 ,9 %  Cr 6

86,1 %  Mn 3
2 5 ,0 %  Ti 6
1 0 ,0 %  Al 6

25,0 %  Va 6

8 3 ,0 %  W o 4
2 2 ,3 %  P 6
3 ,3 6 %  Si
1 ,2 6 %  Mn

900 — 1030

900— 1020
9 0 0 - 1 0 1 5
9 0 0 - 1 0 2 5

900 — 1025

9 00— 1010 
900 — 1010

0 ,0 15S 
0,0036 
0,0036 

0

n ich t angeg.

9,81 
6,60 
7,36 

keine N-Auf- 
nahm e 

keine N -A uf- 
nahm e

n ich t angeg.

0,0209 
n ich t angeg.

0,622

0,782 
1,52 

ü b e r  3

>. 1

0,0118
0,0179

M at. n u r  z. T. 
löslich

M at. n u r z. T .
löslich 

M at. n u r  z. T . 
löslich

3
2
3

4 Va
6
12

900— 1000
950

1100
1100

9 5 0 — 1050
960

0,0007
0,0003
0,0003
0,0003

0,0003
0,0003

0,0198
0,0139
0,0244
0,0242

0,0155
0,0227

V or V ersuch 
im  V akuum  

e n tg a s t

lie  unzw eifelhaft von einer ausgeschüttelten , w asser- 
öslichen K ohlenw assersto ffverb indung  h e rrü h rte . Die 
'osa F ä rb u n g  de3 A ethers verschw and selbst bei s ta rk er 
Je b e rtitra tio n  m it Schw efelsäure n icht. D ie Menge 
le r ausgeschiedenen G allerte  w ar bei dem selben R oh
eisen sta rk  schw ankend, w ährend  die E rgebnisse der 
r itra tio n  in  engen G renzen ste ts Übereins ti mm teil, so 
laß  g esag t w erden kann, d aß  die gefundenen S tick- 
¡toffgehaltc von jenen ausgeschiedenen K ohlenw asser- 
itoffen unabhängig  sind .“

E s zeigte sich w eiterh in , daß  das frisch  über- 
iestiliie rte  W asser bei dem  äu ß e rs t em pfindlichen Jo -  
leosin -In d ik a to r ste ts alkalisch reag ierte . D er zur N eu
tralisation nötige V erbrauch an 1/ 1oo norm al -  
Schwefelsäure w ar aber d e ra r t  gerin g , d aß  e r  bei den 
m gegebenen S ticksto ffgehalten  unberücksich tig t bleiben

' )  Com ptes rendus 1861, S. 321.
2) Ann. Chem. P h a rm . 1862, S. 228.
3) Ann. Phys. 1865, S. 37.
J) .T. Chem. Soc. 1991, S. 285.
5) Z. phys. Chem. 1905, S. 467.
6) D r.-D isse rta tio n  B erlin  1911, S. 20.
7) J .  I ro n  Steel In s t. 1915, S. 47 ; vgl. S t. u. E. 

1916, 10. F eb r., S. 147.
8) Z. phys. Chem. 1907, S. 129.
9) D r.-D isse rta tio n  L eipzig  1912; vgl. S t. u. E. 

1914, 5. F eb r., S. 252.
10) ® r.=3ng.-D issertation D resden 1913.
n ) J .  I ro n  Steel In s t. 1912, S. 225.
12) S t. u. E . 1914, 10. D ez., S. 1817.
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„ 0.003 5-
•Ç
%  0,002

noch n ich t bew iesen1) . Auch N ickel, M olybdän und
W olfram  verbinden sich nach den bisherigen  F o rschun
gen  n ich t ohne w eiteres m it S tick sto ff; ih re  sehr u n 
beständigen N itr id e  können n u r a u f U m w egen e rhalten  
w erd en 2) . A lum in ium nitride w urden  von Tschischewski 
da rg este llt. B riegleb  und  G e u th e r3) e rh ie lten  gegen
hohe T em p era tu ren  unbeständige C hrom nitride. Ebenso 
unbeständ ig  is t nach S p iegel2) das V ansM innitrid, das
sich d u rch  E rh itzen  im  S ticksto ff ström  b ildet. Von
T itan  sm d  eine R e ihe  seh r bes tänd iger N itr id e  be
kan n t 4).

Von L eg ierungen  liegen 
w enige U n tersuchungen  v o r ; 
n u r  W olfram  u nd  T sch i
schewski haben bis je tz t m it 
F erro leg ierungen  N itr ie 
rungsversuche angestellt.

D ie von den V erfassern 
durch  G lühen im  S tick sto ff
strom  ausgefü h rten  Versuche 
erstreck ten  sich au f d ie N i
tr ie ru n g  von M etallen und  

2  M etallegierungen im  fein- 
pulverigenZustande. B e tre ffs  
d er A p p ara tu r , d ie  n ich ts 

Besonderes aufzuw eisen hat, sei au f die Q uelle ver
wiesen. A rbeitsw eise u n d  E rgebnisse dieser V ersuche 
sind aus Z ah len tafe l 4 zu ersehen.

D ie A ufstellung  zeigt, d aß  sich die S ticksto ffau f
nahm e bei den reinen  M etallen  Chrom  und  M angan in 
E inerp rozen ten  bew egt, bei den  en tsprechenden F e rro -  
verbindungen dagegen n u r  Zehntelprozente be träg t. 
W ährend  d ie N itr ie ru n g  der F erroverb indungen  des

G oerensschen G asex trak tio n sap p ara te  du rch  G lühen im 
V akuum  vollständig  e n tg a s t; ebenso w urde d er im 
B om benstickstoff e tw a  vorhandene W assersto ff durch  
ein entsprechendes R ein igungsverfah ren  unschädlich  ge
m acht. D urch  diese V ersuche haben  d ie V erfasser einen 
w eiteren  Beweis ge lie fe rt, daß  eine N itr ie ru n g  von 
reinem  E isen  du rch  e lem entaren  S ticksto ff m öglich ist.

Z ahlentafel 5. S t i c k s t o f f g e h a l t e  i n  S i e 
m e n s  - M a r t i n  - S c h m e l z u n g e n  (T albo tver- 

fah re n ).

iy  y*

1 I  1  -  

•5-'ri 1iS
l l

las !>3 t

S tu n d en  
Abbildung 1. Puddelschmelzung

Charge

Nr.

Probe des 
vorge

frischten 
Materials i. 
Wellman- 

Ofen
% N»)

Probe des 
zur-eset/ten 

ilüss gen 
Roheisens

% m

Probe nach 
dem nieder- 

geschmol
zenen Neu

einsatz

% N>)

Probe beim 
Abstich i. d. 

rtanne

% N1)

07480
07479
07514
07561
07562
07563 
07560 
07506 
07565

0,0034
0,0030
0,0032
0,0025
0,0024
0,0022
0,0022
0,0019
0,0017

0,0009
0,0007

0,0007

0,0009
0,0007
0,0005
0,0008

0,0018
0,0024
0,0042
0,0020
0,0060
0,0019
0,0017
0,0032
0,0024

0,0025
0,0026
0,0015
0,0022
0,0025
0,0030
0,0022
0,0019
0,0019

U eber das V e r h a l t e n d e s  S t i c k s t o f f s  b e i  
d e n  H ü t t e n p r o z e s s e n  liegen bis je tz t  n u r  ver- 
einzelne A ngaben v o r2). D urch  um fangreiche U n te r-
suehungen, die sich au f die

0,006

-M a rt/n  -O fenftW e/im anJ- C /e /:tro -O fe n  [fiö c /i/in g -O o d e n titju s e r]- 

Abbildung 2. Verlauf einer Flußeisenschmelzung.

T itans, des A lum inium s und  de3 V anadins in  erhöhtem  
M aße m öglich ist, gelang  sie bei denen des W olfram s 
und  des Phosphors n u r in  ganz geringen  M engen. N ach 
A nsicht d e r  V erfasser b eru h t die geringe S tick sto ff
abnahm e bei den  zwei le tzten  L eg ierungen  en tw eder 
a u f  der V erb indung  des S tickstoffs m it dem  E isen  oder 
m it den  verschiedenen V erunre in igungen , wie Silizium  
und  M angan.

U m  bei den  N itrie rungsversuchen  von reinem  E isen  
eine au f A m m oniakbildung beruhende N itr ie ru n g  voll
s tän d ig  auszuschließen, w urden  von den  V erfassern 
ein ige P roben  vor dem  B ehandeln  im  S ticksto ffstrom  im

verschiedensten Schm elz
verfah ren  e rs treck 
ten , haben W üst 
und  D u h r neue 
w ertvolle B e iträge  
zu d ieser F ra g e  ge
liefert.

Beim P uddelver- 
fah ren , bei dem sechs 
Schm elzen beobachtet 
w urden , ze ig t sich, 
daß  d er S tick sto ff
g eh a lt g leichm äßig  
m it der Sehm elzdauer 
wächst. W äh ren d  im  
R oheisen S tick sto ff
m engen von 0,0009 
bis 0,0013o/o vo rhan 
den w aren, erg ab  das 
E nderzeugnis 0,003 
bis 0,004o/o. D ie V er
fasser füh ren  die 

S ticksto ff anrei ehe- 
ru n g  au f d ie F lam 
m engase zurück. D er 
S ticksto ffgehalt s te ig t 
w ährend  desSehm eiz- 
verlaufes gleichmäßig- 

dem  G ang e iner P uddel-

t )  V gl. S p ieg e l: D er S ticksto ff und seine w ich
tig s ten  V erbindungen , B raunschw eig  1903, S. 617.

2) V gl. Spiegel, S. 613, 616.
3)  A nn. Chem. 1877, S. 155.
4) V gl. Spiegel, S. 722.

X X X 1 I I .12

an ; in  A bbildung 1 is t eine 
Schmelzung entsprechende S ticksto fflin ie  d a rg este llt.

A n S iem ens-M artin -F lußeisen  standen  den  V er
fassern  P roben  eines M artinw erkes zur V erfügung , das 
nach dem  T albo tve rfah ren  a rb e ite t und  d ie  in  dem  
25 bis 30 t  fassenden W ellm an-O fen  vorgefrisch ten  
Schm elzen in einem  4 t  fassenden Z w eiphasen -Induk- 
tionsofen  von R öchling-R odenhauser fe rtig m ach t. D ie 
A nalysenergebnisse sind  fü r  d ie M artinschm elzen in 
Z ah len tafel 5, fü r  die E lektroschm elzen in  Z ah len ta fe l 6 
eingetragen . Bei Schm elzung 07480 w urde au f w eiches 
F lußeisen , bei 07479, 07514, 07561, 07562 und  07563 
durch  Zusatz von K oks a u f  K o h lensto ffstah l u nd  bei 
den  Schm elzungen 07560, 07506 u nd  07565 a u f C hrom -

U  M ittel aus je  d re i B estim m ungen.
2) Vgl. T  hol a n d e r : S t. u. E . 1889, F eb r., S. 115; 

H a rb o rd  und T w ynam , J .  I ro n  S teel In s t . 1893, S. 161.

166



1294 S ta h l u n d  E ise n . Umschau.

stah l gearb e ite t. Z ur B eurteilung  des jew eiligen Schm elz
verlaufes sind von den V erfassern  fü r  alle Schm elzungen 
Schaubilder an g e fe rtig t w orden, von denen das d er F lu ß 
eisenschm elzung 07480, das des K ohlenstoffstahles 07562 
und das d e r  Chrom stahlschm elzung 07565 in  den A b
b ildungen 2 bis 4 w iedergegeben sind. L inksse itig  ist 
d e r Schm elzverlauf der M artinschm elzungen, rech ts
se itig  d er der E lektrostahlschm elzen dargeste llt.

D ie S ticksto ffgehalte  d er un tersuch ten  T albo t- 
schm elzungen liegen zwischen 0,002 und  0,004o/o. D er 
G ehalt reg e lt sich nach den E in sä tzen ; d ie S ticksto ff- 
lin ie g e h t teilw eise durch  einen M indestw ert (Schm . 
07480), teilw eise du rch  einen H öchstw ert (Schm . 07562 
und 07565). Zu B eginn und  am  E nde d er Schm elzung

w ar d e r  S ticksto ffgehalt p rak tisch  gleich. Beim  E le k tro -  
s tah lverfah ren  konnte bei allen  Schm elzungen g egen 
über dem  E insatz  eine A nreicherung des S ticksto ffs be
obach tet w erden, die du rch  die A r t  der Zuschläge, in s
besondere durch  die zugegebenen F erro leg ie ru n g en  und  
in  ganz erheblichem  M aße du rch  den zur A ufkohlung zu
gefüg ten  Koks, v eran laß t w ird.

D ie U ntersuchungen  beim  T hom asverfahren  bezogen 
sich a u f sechs W erke. Jedes W erk  s te llte  P roben  von 
un g efäh r zehn Schm elzungen zur V erfügung , die so
wohl vor als auch nach d e r  D esoxydationn entnom m en 
w orden w aren. B ei zwei W erken w urde m it festem
D esoxydationsm ittel gearb e ite t, w ährend  bei den  vier 
anderen  W erken die Zugabe in flüssigem  Z ustande in 

die P fa n n e  erfo lg te . D ie von 
den V erfassern  in  den ver
schiedensten B etriebsstu fen  
gefundenen M itte lw erte  an 
S ticksto ff sind  in  Zahlen
ta fe l 7 zusam m engestellt.

Aus d er A ufstellung  ist 
zu entnehm en, d aß  d e r  
S tick sto ffg eh a lt w ährend  des- 
V erblasens des Roheisens an 
ste ig t. E in e  V errin g e ru n g  
des S ticksto ffgehaltes in 
folge d er D esoxydation t r i t t  
n ich t ein . Ebenso is t es 
ohne E in flu ß , ob das Des
oxydationsm itte l fest in d ie 
B irne  oder flüssig  in die 
P fa n n e  zugegeben w ird . A uf
fa llen d  sind d ie  g roßen  U n
terschiede in  den S tick sto ff-

Z ah len tafel 6. S t i c k s t o f f g e h a l t e  i n  E l e k t r o s c h m e l z u n g e n
(Induk tionso fen ).

Probe
Nr. 1 2 - 1 ‘ 5 6 7 8 9 10

Charge
Nr. % N')

07480
07479
07514
07561
07562
07563 
07560 
07506 
07565

0,0029 
0 0031 
0,0018 
0,0042 
0,0024 
0,0040 
0,0028 
0,0020 
0,0025

0,0027
0,0033
0,0028
0,0036
0,0024
0,0036
0,0034
0,0022
0,0027

0,0026
0,0041
0,0027
0,0032
0,0021
0,0036
0,0033
0,0020
0,0024

0,0024
0,0107
0,0056
0,0116
0,0119
0,0129
0,0056
0,0043
0,0098

0,0026
0,0099
0,0063
0,0116
0,0117
0,0120
0,0056
0,0050
0,0096

0,0027
0,0084
0,0091
0,0104
0,0102
0.0107
0,0066
0,0057
0,0071

0,0039
0,0084
0,0113
0,0110
0,0106
0,0081
0,0064
0,0054
0,0064

0,0040
0,0087
0,0106
0,0119
0,0119
0,0090
0,0081
0,0025
0,0073

0,0100
0,0106
0,0116

0,0082
0,0050
0,0083

0,0082

x) M itte l  aus  je  d re i  B es tim m u n g e n .
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w erten  zwischen den einzelnen W erken , z. B. zwischen 
A und  F . D a  beide W erke den Schm elzgang als n o r
m al angaben, so könnte als U rsache d er g roßen  U n te r 
schiede das Roheisen in  B e trach t kom m en. D ie V er
fasser verneinen diesen G rund  und lie fern  den N ach
weis, daß  die A ufnahm e des S ticksto ffs beim Thom as
v erfah ren  aus d er durchgeblasenen L u f t  un m itte lb ar 
du rch  das E isen  erfo lg t.

S tickstoff und  W assersto ff u n te r A m m oniakbildung be
sonders u n te r  D ruck  zu vereinigen verm ag, können die 
V erfasser ebenfalls n ich t beipflichten . N ach  den  von 
H ab er gegebenen G leichgew ichtsverhältnissen d er A m 
m oniakbildung ersche in t ihnen die H erw igsche A nnahm e 
unw ahrscheinlich. A uf G rund  d er von H a b e r 1) und 
von M a u r e r 2) angegebenen Berechm ingsw eisen e r
geben sich die P rozen tgehalte  an  A m m oniak zu:

0,008

S tu n d e n  t (

K  ---------------- M a rtin -O fen fW e /lm anJ  »h k ------E /e/dro-O fönfR öctiling-R odenhauser) -

A b b ild u n g  4. V e r l iu f  e iner Chrom stahlschm e'zung.

N ach T h o l a n d e r s  A nsich t1) t r i t t  der S .ick- 
s to ff im E isen  en tw eder in F o rm  einer Zyan- oder 
E isenn itrid -V erb indung  a u f :  nach B r a u n e 2) soll nur 
le tzteres d er F a ll  sein. D ie V erfasser konnten  bei V er
suchen, bei denen sie S ticksto ff in  geschmolzenes R oh
eisen ein leite ten , Zyan Verbindungen q ualita tiv  n ich t 
n a eh w e ie n . D er A uffassung H e r w i g s 3), daß  E i e n

1) V gl. T h o lan d er: S t. u. E . 1889, F eb r., S. 115; 
H a rb o rd  und Tw ynam , J  I ro n  Steel In s t. 1898, S. 161.

2)  S t. u. E . 1907, 9. Ja n ., S. 75.
3) S t. u. E . 1913, 16. Okt., S. 1726.
4) M it festen  D esoxydationsm itteln .
5)  M it flüssigen D esoxydationsm itteln .

Bei °C  . . .. 1200 1300 1400 1 500 1600
%-G-ehalt 1 L a t  0,00225 0,00169 0,00137 0,00114 0,00099 

A m m on iak /  2 a t 0,00450 0,00338 0,00274 0,00228 0,00198

B ei 1500° und 2 a t D ru ck  w ürden  som it au f 1000 1 
durchgeblasener L u f t  im  günstigsten  F a lle  18 cm 3 Am
m oniak kommen. D a nach L edebur fü r  e ine Tonne 
Roheisen 300 m 3 G ebläsew ind notw endig  sind, w ürde 

sich d er S ticksto ffgehalt des B ades zu 
6,7 • 10—4 %  berechnen. D urchschn ittlich  
sind aber 1.5 • 10 ~ * %  S ticksto ff vor
h an d en ; die A uffassung  H erw ig s scheidet 
som it aus. N ach T s c h i s c h e w s k i  
soll das Silizium  im  E isen  als S tick sto ff
trä g e r  in  B e trach t kommen. W äre  diese 
T heorie rich tig , so m ü ß te  B essem erfluß
eisen gegenüber Thom asflußeisen  beson
ders hohe S ticksto ffgehalte  aufw eisen, 
was ab e r  n ic h t der F a ll  ist. D urch  die 
oben e rw ähn ten  V ersuche von Ju risc h , 
W olfram  und  S tra u ß  is t  bereits d er Beweis 
d er N itrie rungsm ög lichke it des E isens 
du rch  S ticksto ff e rb ra ch t. Ebenso gelang  
es W üst u n d  D uhr, w ie bere its beschrie
ben, en tgastes E lek tro ly te isen  - P u lver 
zu n itrie ren . Z ur w eiteren  K lä 

ru n g  dieser F ra g e  haben le tz tere  trockenen S tick sto ff- 
bei 1400° in  geschm olzenes schwedisches H olzkoh len 
roheisen e ingele ite t; nach  1 s t w ar d er S tick sto ffg eh a lt 
von 0,0013o/o au f 0,009o/o, nach  4 s t a u f  0,014o/o gg-

J) Z. E lektrochem ie 1914, S. 579.
2) Z. anorg. Chem. 1919, S. 279.

Z ahlen tafel 7. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  b e i  v e r 
s c h i e d e n e n  T  h o m a s s c h  m e 1 z u n g e n  e r 

h a l t e n e n  S t i c k s t o f f g e h a l t e .

Thomas- 

W  erk

Char-

gen-

A n /a t il

Boheisen 

% N

S tahlprobe 
v o r dem 
D esoxy
d ieren

% N

Stab lprobe 
nach dem 
Desoxy
dieren

%  N

S 'ah lp rohe  
nach dem 

G ieüen des 
le tz ten 
B.ockes

%  N

Zu
nahme

in

%
A4)
B 4)

10
10

0,00077
0,00097

0,0109
0,0187

0,0102
0,0170

0,0103
0,0183

1250
1780

C5) 8 0,0013 0,0128 0,0116 0,0118 830
D 5) 10 0,0009 0,0148 0,0136 0,0145 1500
E 5) 10 0,0007 0,0126 0,0104 0,0113 1500
F 6) 10 0,0009 0,0210 0,0217 0,0216 2300
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stiegen. Thom asroheisen m it 0,0011 o/o S ticksto ff, in 
g leicher W eise behandelt, e rg ab  nach 1 s t einen S tick
s to ffgehalt von 0,008o/o. H ie rau s fo lg t, d aß  d er S tick 
s to ff beim T hom asverfahren  aus der durchgeblasenen 
L u f t  u nm itte lbar vom E isen  gebunden w ird . D ie zum 
Teil beträch tlichen  U nterschiede in  den  S ticksto ff- 
gehalten  d er verschiedenen W erke liegen m öglicherweise 
in  d er T em p era tu r des Bades begründet.

P. Klinger.

Herstellung von W eicheisen.

W . J .  B e c k 1) b erich te t über die H erste llung , 
B ehandlung und  V erw endung de3 im  S iem ens-M artin- 
O fen erschm olzenen reinen H andelselsens, des sogenann
ten  „W eicheisens“ . Dieses E isen  sollte das gepuddelte 
H olzkohleneisen skandinavischer H e rk u n ft vom am eri
kanischen M a rk t verd rän g en ; e rs t nach jah re langen  V e r
suchen gelang es, ein  gleichw ertiges E isen  herzustellen. 
D ie H aupt3chw ierigkeit bestand d a rin , das E isen  bei 
dem  niedrigen  M angangehalt von 0,04 o/o und  bei n u r 
Spuren  von Silizium  w eitgehend g asfre i zu halten .

D ie in  einem  gew öhnlichen, m it G enerato rgas be
heizten M artinofen  von 35 t  Fassung  im  großen du rch 
g efü h rten  V ersuche der R olling  M ill Co., M iddletow n, 
Ohio, reichen bis zum Ja h re  1904 zurück. E s gelang 
hierbei, ein  w eitgehend en tgastes W eicheisen m it e :nem 
G esam tgehalt von 0,14 o/o an  K ohlenstoff, M angan, S ili
zium, Phosphor und Schw efel zu erzeugen. D ie zur 
B lechherstellung bestim m ten Blöcke h a tten  ein  ganz 
eigenartiges k rista llines B ruchgefüge, w aren  sehr re in  
von Schlackeneinschlüssen und  zeigten scharf begrenzte 
T em peratu rin tervalle .

D ie A rbeitsw eise im  M artino fen  erfo lg te  in  der 
A rt, d aß  d er K ohlensto ff du rch  Zusatz von E rz  w eit
gehend e n tfe rn t w urde, wobei d e r  M angangehalt gleich
falls u n te r 0,05 o/o herabgesetzt w urde. D urch  E rhöhung  
des K alkzusatzes sollte dasselbe Ziel in  bezug a u f  die 
E n tphosphorung  und  E ntschw eflung  e rre ic h t w erden; 
zu dem  gleichen Zweck kam  sp ä te r  e in  schw efelfreies 
N a tu rg as zu r B eheizung in A nw endung. D ie Schm elz
dau er stieg  hierbei um  e tw a  50o/0 au f K osten der 
O fenhaltbarkeit. D ie H aup tschw ierigke iten  lagen  in der 
den  Schm elzpunkt des E isens um  e tw a 200° überste i
genden B a d te m p e ra tu r  und  in  dem  zur verstärk ten  
F rischw irkung  erfo rderlichen  hohen G ehalt der Schlacke 
an  Oxyden, da  h ierdu rch  d ie  O fenzustellung sta rk  litt. 
M an versuchte daher, die O fenreise du rch  abw echseln
des Schm elzen von W eicheisen- und  gew öhnlichen 
Schm elzungen zu verlängern .

D a der einm al in  d er Schm elzung vorhandene G e
h a lt  an K u p fer, A rsen, A ntim on, Z inn, N ickel und 
K o b alt n ich t m ehr e n tfe rn t w erden kann, ist es w ichtig , 
den  E insatz  in dieser B eziehung e in er scharfen  P rü 
fu n g  zu unterziehen.

D as W eicheisen e n th ä lt 0,03 o/o C, Spuren  Si, 0,04 o/o 
M n, 0,03 o/o P  u n d  0,028 o/0 S. E s w ird  im  G espann auf 
Blöcke von 400 kg  und  von 200 X  250 mm Q uerschn itt 
vergossen. D a d e r S auersto ffgehalt des „W eicheisens“ 
erheblich  g rö ß e r als d e r  des gew öhnlichen E isens ist, 
w irk t e r  s ta rk  verschlackend au f das feuerfeste  M a
te ria l beim  V erg ießen  ein, w odurch en tsprechend  zah l
reichere n ichtm etallische E inschlüsse entstehen.

Auch beim  V crw alzen tra te n  an fangs große Schw ie
rigkeiten  au f. Obgleich d er B ruch des Blockes nach 
einem  geringen  Zusatz von Silizium , A lum inium  oder 
F erro m an g an  in  bezug a u f G aseinschlüsse vollkommen 
gesund w ar, g ing  d er Block beim Auswalzen zu B ruch, 
sobald bei e iner gew issen T em p era tu r g earb e ite t w urde. 
D iese Schw ierigkeit verschärfte  sich m it zunehm endem  
Schw efelgehalt de3 E isens. A ehnlich wie andere reine 
M etalle  h a t also auch das W eicheisen eine „kritische 
T e m p e ra tu r“ , bei d er es n ich t b earb e ite t w erden kann. 
D a  diese T em p era tu r  bei rd . 900° lieg t, w ird  n ich t 
zwischen 800° und  900° gew alzt, so d aß  sich folgende 
A rbeitsw eise e rg ib t. V orgeblockt w ird  oberhalb  dieser

J )  C hem . M e ta llu rg . E n g g . 1921, 1. J u n i ,  S. 905 /8 .

T em p era tu r, w ährend  u n te rh a lb  derselben w eitergew alzt 
w ird ; die zw ischenliegende A bkühlung e rfo lg t au f be
sonderen K ü h l tischen, w odurch d er B e trieb  na tü rlich  
w esentlich verzögert, also v e rteu ert w ird . D a die zweite 
W alzung ausgesprochene K a ltb earb e itu n g  ist, m uß ferner 
eine entsprechende G lühung vorgenom m en w erden ; h ie r
bei t r i t t  in fo lge d e r  Schw ierigkeit r ich tig e r  T em p era tu r
fü h ru n g  u nd  G lühdauer die G efah r eines n ich t voll
ständ ig  ausgeglichenen K altb ea rte itu n g sg e fü g es oder 
eines zu g roben G efüges ein.

B ei d e r  erhöhten  Schw eißbarkeit des W eicheisens 
d ü rfen  die Bleche n u r bei w esentlich n ied rig ere r T em 
p e ra tu r  als gew öhnliche Bleche b ehandelt w erden.

B ei d er anschließenden B earbeitung  tre te n  w eitere 
Schw ierigkeiten  au f, teils durch  d ie g eringere  Lösungs
fäh igkeit des W eicheisens in  der Beize, teils durch  die 
beim G ießen en tstandenen  n ich tm etallischen  E inschlüsse. 
Bei der galvanischen B ehandlung  bilden sich Blasen 
bis zu 300 mm (J), die ih re  U rsache in  d er n ich t ge
nügenden E n tg asu n g  haben sollen. Z ur Behebung dieses 
N achteiles b r in g t m an das B ad du rch  E in tauchen  
frischer H olzstäm m e in  Bew egung, w odurch die E n t
gasung g e fö rd e rt w ird.

D as W eicheisen soll sich besonders zu r H erste llung  
rostsicherer G egenstände eignen. E s  lä ß t  sich w esent
lich besser galvanisch behandeln als gew öhnliches weiches 
E is e n ; der U eberzug w ird  stä rk e r  und  h a f te t  fester. 
E s löst sich w eniger s ta rk  im  Zinkbade.

In fo lg e  seiner g rößeren  G leichm äßigkeit f lie ß t das 
W eicheisen nach d er E rw ärm u n g  au f Schm elztem peratur 
sehr g le ichm äßig ; es schw eißt dah er g u t u nd  ist m it 
E rfo lg  in  F o rm  von Schw eißdräh ten  u nd  -Stangen ver
w endet w orden. D er elektrische W iderstan d  des zu 
D ra h t gezogenen W eicheisens ist gegenüber anderen  
E isensorten sehr g e rin g ; die L e itfäh ig k e it is t rd . 5 0 o/o 
besser als die des gew öhnlichen weichen E isens und  be
tr ä g t  etw a 18o/o d er des K upfers . F e rn e r  soll es sich 
g u t em aillieren  lassen.

D er E isengehalt de3 W eicheisens w ird  m it 99,865 o/o 
angegeben, so d aß  die Sum m e d er V erunre in igungen  
durch  K ohlenstoff, Silizium , M angan, Phosphor, Schw e
fel, Sauerstoff, W assersto ff und  S ticksto ff n u r 0,135Oo 
betragen  w ürde. ®r.*3;n9- hiarl Dornhecker.

Ursachen für das Versagen von Schnellarbeitsstahl.

D er G edanke, die S chnittle istungen  von Schnell
arbeitsstah l m it seinen physikalischen E igenschaften  bei 
hohen T em p era tu ren  in  V ergleich zu setzen, ist in 
le tz te r Z eit m ehrfach  e rö rte r t  w orden. So b erich te t 
M a c  P h e r r a n 1) über F estigkeitsun tersuchungen  m it 
gehärte tem  Schnellarbeitsstah l bei hohen T em peratu ren . 
E r  ste llte  bei einem  g eh ä rte ten  S tah l m it 0,68 o/o C, 
19,28o/o W , 3,36o/o Cr, 0,88o/o V  e in  N achlassen der 
F estig k e it e rs t oberhalb  800° du rch  einen W arm zerre iß 
versuch fest. U eber ähnliche E rgebnisse b e rich te t A i t -  
e h i s o n 2). A.  H.  d ’A r c a m b a l 3) w ill eine S teige
ru n g  d er H ä r te  und  d er S chn ittle istungen  an  einem 
Schnellarbeitsstahl nach dem  A nlassen au f 600° g leich
falls au f G rund  von W arm zerreißversuchen festgestc llt 
haben.

E in  neu  vorliegender B e rich t von F e r d i n a n d  
K a y s e r 4) b rin g t einen w eiteren  B e itrag  zu d er F rage  
der Zusam m enhänge zwischen S chn ittle istungen  und 
physikalischen E igenschaften  im  Schnellarbeitsstah l.

D er V erfasser m acht d a ra u f  aufm erksam , d aß  fü r  
die S ch n itth a ltig k e it eines M eißels aus Schnellarbeits
s tah l n ich t alle in  die F estig k e it oder H ä r te  bei hohen 
T em peratu ren , sondern im  gleichen M aße sein W ider
stand  gegen V erschleiß in d er R oth itze  m aßgebend ist. 
Die W ahl d er A nsch liffw inkel eines M eißels, d ie S chn itt
geschw indigkeit, d ie  A rt des zu bearbeitenden  W erk 
stoffes sind m aßgebende F ak to ren  fü r  die H altb a rk e it

x) Chem. M etallu rg . E ngg . 1921, 29. Ju n i, S. 1153/5.
2) London E n g in eer 1910, Dez..
3) Chem. M eta llu rg . E ngg . 1921, S. 641.
4) I ro n  Coal T rades Rev. 1922, 31. M ärz, S. 458.
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des M eißels. M it R ech t bezeichnet d er V erfasser die 
M essung der A rbeits tem p era tu ren  e in er M eißelspitze 
w ährend  des Schneidversuche3 als eine H au p tsch w ierig 
k e it zur D u rch fü h ru n g  vergleichender S chn ittle istungs
versuche. Zu seinen T em peratu rm essungen  am  D reh 
m eißel verw endet e r  Therm oelem ente aus P la tin -  
P la tin -R h o d iu m , die von rück w ärts  in  gebohrten  K a 
n älen  bis nahe an  die Schneidflächen des M eißels 
h e ran g e fü h rt sind. N ach A nsicht des B e rich te rsta tte rs  
e r fa ß t auch eine d e ra rtig e  A nordnung die  T em p era
tu re n  d er M eißelkanten  n ich t genau, da  es m it R ück
sich t au f die H a ltb a rk e it des M eißels n ich t m öglich ist, 
d e ra rtig e  B ohrungen bis in  nächste N ähe d e r  M eißel
k an ten  zu füh ren , anderse its gerade  die O berfläche in 
folge d er sta rk en  R eibung m it dem  abgehobenen Span 
höhere T em p era tu ren  ann im m t als d ie  d a ru n te r  liegen
den und  du rch  das T herm oelem ent erre ichbaren  
Schichten.

D ie E rgebnisse d e r  U ntersuchungen können kurz 
dah in  zusam m engefaßt w erden: D ie E rw eichungstem 
p e ra tu r  fü r  Schnellarbeitsstah l lieg t bei ungefäh r 550°. 
Solange d ie Schneide eines D rehm eißels scharf und  
unverle tz t ist, w ird  u n te r  norm alen A rbeitsbedingungen 
eine T em p era tu r  von 550° an  der M eißelspitze n ich t 
e rre ich t. B ei einem  D rehversuch s te llt sich eine gleich
m äßige T em p era tu r d er M eißelspitze nach kurzer Zeit 
ein. Sobald der M eißel s tum pf w ird , w ächst die R ei
bung und d am it d ie T em p era tu r d er M eißelschneide 
schnell bis au f die E rw eichungstem peratu r und darüber 
hinaus. D er V ersuch, einen D rehm eißel bei verschie
den hohen T em p era tu ren  a rb e iten  zu lassen, ergab, daß  
ein a u f  H ä rte te m p e ra tu r  e rh itz te r  und  danach w ährend 
des Schneidversuches langsam  erka lten d er D rehm eißel 
e rs t  bei e iner A bkühlung a u f  250° sch n itth a ltig  w ird.

E ine  E rk lä ru n g  fü r  dieses E rgebnis g ib t d er V er
fasser n ich t. D ie E rscheinung  f in d e t ihre  D eutung  in  
d er V erschiebung d er H a ltep u n k te  in  R ich tung  d e r  tie 
feren  T em p era tu ren  bei e iner A bkühlung von T em pera
tu ren  oberhalb  1000° u nd  d a r f  a ls bekann t voraus
gesetzt w erden. D ie H ä rte p rü fu n g  nach B rinell bei 
hohen T em peratu ren  m it gehärte tem  Schnellarbeitsstahl 
ergab  eine U ebereinstim m ung m it den  L eistlings- und 
T em peraturm essungen  am  D rehm eißel. D ie H ä r te  f ä llt  
bei e in er E rh itzu n g  au f T em peratu ren  ü b er 550° schnell 
ab , w ährend  eine au f hohe H ärte te m p e ra tu re n  erh itz te  
P robe e rs t bei e in er A bkühlung bis u n te r 250° h a r t  
w urde. W. Oertel.

W ärmestelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
D ie soeben erschienene M i t t e i l u n g  Nr .  38 

d e r  W ä r m e s t e l l e  D ü s s e l d o r f ,  „D ruckm eß
g e rä te “ , u m fa ß t 15 Seiten T ex t m it 31 A bbildungen 
und  is t als zw eite M itte ilung  über M eßgerä te (d ie  erste 
M itte ilu n g  d ieser A rt, N r. 37, behandelte T em p era tu r- 
M eßgerä te ) w iederum  als A nle itung  fü r  den  in  der 
P ra x is  stehenden W erksw ärm eingen ieur gedacht, dem  sie 
in  e rs te r  L in ie  ein  zuverlässiger W egw eiser bei der 
A usw ahl und A nw endung d er D ruckm eßgeräte  sein 
soll. I n  fo lgerich tigem  A ufbau  gelangen zur B e
sp rechung : B arom eter, M anom eter, V akuum m eter, B aro 
v ak u u m m eter, D ifferenzdruckm esser, M ikrom anom eter.

E s is t w eniger W ert a u f  d ie  B eschreibung der 
K onstruk tionen , als v ielm ehr au f eingehende D a r
ste llung  d er f ü r  d ie  V erw endung im p rak tischen  B etrieb  
m aßgebenden E igen tüm lichkeiten  gelegt. In  besonderen 
A bschn itten  sind dah er die w ich tigsten  F ra g en  über 
E ichung , N acheichung, M eßbereich und Feh lergrenzen  
behandelt.

Aus Fachvereinen.
Deutsche Keramische Gesellschaft.
D ie vom 18. bis 21. J u n i  1922 in  D resden s ta t t 

gefundene H aup tv ersam m lu n g  d er e rs t d re i J a h re  a lten  
D eutschen K eram ischen  G esellschaft nahm  einen in  jeder 
W eise erfreu lich en  V erlau f. E s w aren  e tw a 250 V er
t r e te r  d e r  feinkeram ischen  u nd  d e r  feuerfesten  I n d u 
strie  anw esend, d ie an  den  V orträgen  sowie den  a n 

schließenden E rö rte ru n g e n  regen  A nteil nahm en. Aus 
der Z ahl d e r  e lf  V orträge , die an  zwei T ag en  v o r
g eb rach t w urden, seien folgende, d ie fü r  unseren  L ese r
kreis besonders bem erkensw ert sind, e rw ähn t.

P rofessor D r. K . E  n d  e 11 - B e rlin  sp rach  über

Die Bedeutung der wissenschattlichen Forschung 
für die Entw icklung der keram ischen Industrie 

in Nordam erika.
E r  berich te te  über d ie E in d rücke e in er Reise vom Ja n u a r  
bis M ai 1922, welche das S tudium  d er keram ischen I n 
dustrie  N ordam erikas zum Ziel h a tte .

Von den keram isch-w issenschaftlichen In s titu te n , 
w elche m eist rech t g u t  au sg esta tte t sind, beschäftigen  
sieh einige n u r m it F orschung, andere m it P rü fu n g  und 
Forschung  und  w ieder andere  m it U n te rr ic h t und  F o r 
schung. D ie In s titu te  b ilden  eine g roße  A nzahl g u te r  
K eram iker heran , die von d er In d u s tr ie  aufgenom m en 
w erden. D urch  ständ igen  geistigen  G edankenaustausch 
zwischen den einzelnen In s titu te n  w ird  fü r  rasche V er
b re itung  aller neuen Forschungsergebnisse Sorge g e 
tragen .

D er V ortragende nahm  an  d er H aup tversam m lung  
der A m erikanisch-K eram ischen G esellschaft in  S t. Louis 
vom 27. F e b ru a r  bis 3. M ärz 1922 te il u nd  h ie lt  zwei 
V orträge  über S ilikaquarz ite  und  S ilikasteine. D ie A m e
rikanisch-K eram ische G esellschaft h a t du rch  ih re  o rg an i
satorische T ä tig k e it den  m ächtigen und  schnellen A u f
schw ung der keram ischen In d u str ie  begünstig t.

An H an d  verschiedener B eispiele a u f  dem  G ebiet 
d er R ohm aterialien , d er F einkeram ik , d er feuerfesten  
S toffe  und des Glases w ird  d arg e tan , d aß  d ie  keram ische 
In d u str ie  d er V erein ig ten  S taa ten  von N o rdam erika  so
wohl w issenschaftlich als auch technisch durchaus au f 
d er H öhe steh t. Ih re n  raschen  A ufschw ung h a t  sie der 
p lanm äßigen  A usnutzung keram ischer Forschung  zu ver
danken, d ie schon se it Ja h re n  in  den verschiedensten 
In s titu te n  ausgeübt w ird , und  fü r  deren  V erb re itu n g  die 
A m erikanisch-K eram ische G esellschaft in  vorbild licher 
W eise Sorge trä g t . D ie deutsche keram ische (d a ru n te r  
also auch „feuerfeste“ )  W issenschaft u nd  T echnik  w ird  
in  Z u kunft alle erdenklichen A nstrengungen  m achen 
müssen, dam it sie von N ordam erika n ich t überho lt w ird .

O beringenieur Sipl.*(jng. S p  i n d  1 e r  - B erlin  be
rich te te  über

Die W ärmewirtschaft des Tunnelofens.
D er K ohleverbrauch  eines T unnelofens is t e tw a  I/2- 

bzw. 1/ 3m al so g roß  wie d er eines G askam m er- bzw. 
R undofens, jedoch h a t  e r  fü r  den  B ran d  von technischem  
Porzellan  g roße Vorzüge.

D r. W . B r a u n -  N euw ied sprach über

Aufgaben der Geologie im Dienste der Keramik
im  A nschluß an  gewisse B eispiele von T onvorkom m en, 
insbesondere im  W esterw ald .

P rofessor D r. G. K e p p e l e r  -  H annover berich 
te te  über

Untersuchungen über den grünen Z ustand des Tones.
E s w urden  Löslichkeitszahlen angegeben fü r  rohe 

Tone sowie der E in f lu ß  des V orerhitzens gew isser T one 
au f deren  G ieß fäh igkeit un tersuch t.

D r. W . S t  e g  e r  - B erlin  sp rach  über

Untersuchungen von Schamotte- und anderen feuerfesten 
Erzeugnissen, insbesondere auf Beständigkeit gegen 

plötzlichen Temperaturwechsel.
A n H a n d  zah lreicher K u rv en  w urde zunächst ü b er 

den  E in f lu ß  d e r  B ren n tem p era tu r  und  B ren n ze it a u f  die 
S tan d festig k e it feuerfes te r S teine u n te r  B e lastung  bei 
hohen T em p era tu ren  b erich te t. V erfasser beschrieb eine 
von ihm  k o n stru ie rte  und  an  an d ere r S te lle  beschrie
bene rech t b rauchbare  H eb e lp resse1) . D ie B estim m un

J)  W . S t e g e r :  „E ine neue V o rrich tu n g  zu r B e
stim m ung d e r  E rw eich u n g s tem p era tu r von feu erfes ten  
M ateria lien  u n te r  B e lastung“ . B erich te  d e r  D eutschen 
K eram ischen G esellschaft, B d. 3, I I .  1 (F e b ru a r  1922).
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gen über die S tandfestigkeit gegen plötzlichen T em 
peratu rw echsel w urden nach dem  V orbild von S p o t t s  
M c D o w e l l  in  der W eise ausgeführt, daß  bestim m te 
Probesteine au f verschiedene T em peratu ren  e rh itz t und 
nach raschem  Abkühlen im  kalten  Z ustande zerd rück t 
w urden. D ie Abnahm e der D ruckfestigkeit w urde m it 
der B eständigkeit gegen plötzlichen Tem peraturw echsel 
in  Zusam m enhang gebracht. A lle diese U ntersuchungen, 
so bem erkensw ert sie auch im  einzelnen sind, können 
zurzeit bei d er W eitläu figkeit der V erhältnisse noch 
n ich t d irek t au f die P rax is  ü b ertrag en  w erden, doch ist 
jed er B e itrag  zur genauen E rk en n tn is  d er feuerfesten  
Steine sehr zu begrüßen.

D ie übrigen  V orträge behandelten das fe in 
keram ische Gebiet.

E s erschein t zw eckm äßig, auch in  diesem K reis, 
der einen großen T ed  der feuerfesten  E rzeugnisse v er
arb e ite t, a u f  die junge D eutsche K eram ische Gesell
schaft, die m onatlich B erich te  m it w issenschaftlichen 
A rbeiten  herausg ib t, hinzuweisen. D ie B erich te  e n t
halten  w issenschaftliche O rig inalarbeiten  sowie R efe ra te  
des ausländischen S ch rifttum s, nam entlich  N ordam erikas, 
über feinkeram ische und feuerfeste  F rag en .

K . E n d e il.

Patentbelicht.
Löschungen von Patenten.

K l. l a ,  N r. 289 423, vom 2. D ezem ber 1913. V er
fa h re n  und V orrich tung  zur Feinkohlenentw ässerung, bei 
w elcher durch  ein an  d er H aup tachse  befestig tes F lü g e l
rad  m it senkrecht stehenden F lü g e ln  das G u t gegen eine 
durchlässige T rom m elw and geschleudert w ird . A ugust 
H u n d ertm ark  in D ortm und. S t. u. E . 1916, 3. Aug., 
S. 758.

K l. l a ,  N r. 312 820, vom 17. Septem ber 1918. 
E in - oder m ehrab teilige hydraulische Setzm aschine fü r  
K ohlen und  E rze. M aschinenfabrik  P ilg rim  in  L üd in g 
hausen i. W . St. u. E . 1920, 1. Ja n ., S. 30.

K l. 1 b, N r. 290 254, vom 4. Ja n u a r  1914. V er
fah re n  und  V orrich tung  zur m agnetischen A ufbereitung 
a u f nassem oder trockenem  W ege. C. L ü h rig ’s N achf. 
F r .  G röppel in  Bochum. St. u. E . 1916, 17. Aug., S. 809.

K l. 7 a, N r. 311 942, vom 7. A p ril 1918. V orrich
tu n g  zu r A npassung der W alzgeschw indigkeit au fe in 
anderfo lgender W alzenpaare an  die S treckung  des W alz
gutes. G ustav G ra f  in  G öppingen, W ürttem berg . St. 
u. E . 1919, 9. Okt., S. 1218.

K l. 7 a, N r. 314 659, vom 6. A p ril 1916. V orrich
tu n g  zum schrittw eisen  Schleppen und  W enden von 
W alzgut. F ried . K ru p p , A kt.-G es. in  E ssen-R uhr. St. 
u. E . 1920, 15. Ju li , S. 955.

K l. 7 a, N r. 331 294, vom 9. Septem ber 1919.
Schlepperw agen  zum Verschieben des W alzgutes nach 
beiden R ichtungen. H en ry  R ätzel in B erlin -Schm argen
do rf. St. u. E ' 1921, 15. Sept., S. 1312.

K l. 7c, N r. 309 484, vom 22. Septem ber 1915.
V erfah ren  zu r V erstärkung  d e r Roh rein w alzstellen in 
D am pfkesselblechen o. dgl. L . & C. S teinm üller in
G um m ersbach, R hld ., u nd  A dolf R u p p e rt in  M arien
heide, K r. G um m ersbach. St. u. E . 1919, 19. Ju n i, S. 696.

K l. 10a, N r. 237 712, vom 16. M ai 1909. A ufbau
d er H eizkam m er fü r  Koksöfen und ähnliche Oefen. So
ciété d ’O ugrée-M arihaye in O ugrée b. Brüssel. St. u. E . 
1912, 11. Ja n ., S. 69.

K l. 10a, N r. 260 225, vom 25. J u li  1911. K oks
löschvorrich tung  m it einem  fah rb a ren , e in  R ohrsystem  
trag en d en  G estell. G ustav O sterm eier in B örnig  b. H erne
i. W estf. S t. u. E . 1913, 4. Sept., S. 1496.

K l. 10a, N r. 262 116, vom 13. Ju li  1912; s. Zusatz- 
p a t. N r. 262 695. R ekuperativkoksofen m it liegenden 
K am m ern  und  w agerechten H eizzügen, denen L u ft  und 
G as durch  in den T rennungsw änden  liegende L än g s
bohrungen m it nach un ten  gerich te ten  A u s tr ittsö ffn u n 
gen  zug efü h rt w erden. D r. Theodor von B auer in  T au 
ten b u rg  i. T h ü r. S t. u. E . 1913, 2. Okt., S. 1667.

K l. 10a, N r. 265 164, vom 11. Ja n u a r  1913. Auf
d er O fenbatterie  fah rb a re  T ürkabelw inde in V erbindung

m it e iner K okslöschvorrichtung. R udolf W ilhelm  in 
A ltenessen, R hld . S t. u. E . 1914, 15. Ja n ., S. 118.

K l. 10a, N r. 274 853, vom 12. A pril 1912. V er
fah re n  der E rzeugung  von druckfestem  Schmelzkoks m it 
m öglichst w enig schädlichem  Schw efelgehalt. Leon 
F ra n ck  in  D ifferd ingen , L uxem burg . S t. u. E . 1915,
8. A pril, S. 377.

K l. 10a, N r. 276 982, vom 19. A ugust 1913. V er
fah ren  der T rockenkühlung von Koks in hohlw andigen, 
m it W asser gekühlten  K am m ern. W ärm e-V erw ertungs- 
G esellschaft m. b. H . in B erlin . S t. u. E . 1915,
15. A pril, S. 402.

K l. 10a, N r. 279 251, vom 21. M ai 1913. Aus 
zwei g e tre n n t fah rb a ren  und  in der H öhenlage gegen
e inander verschiebbaren B ehälte rn  fü r  das W asser und 
den K oks bestehende K okslösehvorrichtung. W ilhelm  
Schöndeling in E ssen-R uhr. S t. u. E . 1915, 5. Aug., 
S. 813.

K l. 10a, N r. 279 950, vom 19. A ugust 1913. Zwei
teilige K am m er zum Trockenkühlen  von Koks. W ärm e- 
V erw ertungs-G esellschaft m. b. H . in  B erlin . S t. u. E . 
1915, 21. Okt., S. 1086.

K l. 10a, N r. 287 091, vom 11. J u li  1914. A uf der 
K oksofenbatterie  liegende F ö rd e re  n rich tu n g  m it m ehre
ren , auf para lle len  Gleisen laufenden  W agen fü r  die 
F ö rd e ru n g  der K ohlen vom K oh len tu rm  zu den Oefen. 
G ebr. H inselm ann in Essen. S t. u. E . 1916, 13. A pril, 
S. 374.

K l. 10a, N r. 291 416, vom 16. S eptem ber 1914. 
Kokslösch- und  V erladeein rich tung  m it e iner au f dem 
K okslöschplatz v erfah rbaren , n ied rig  gehaltenen  P la t t 
form . H erm an n  T erbeck in H om berg , N iederrhein . St. 
u. E . 1917, 1. F eb r., S. 118.

K l. 10a, N r. 292 215, vom 4. Ju li  1914. S elbst
dichtende K oksofentür, bei w elcher se itlich  am  T ü r 
körper ein  D ich tungsstreifen  und  diesen anpressende 
F edern  an gebrach t sind. A dolf H erm anns in  E ssen- 
R uhr. S t. u. E . 1916, 14. Dez., S. 1213.

K l. 10a, N r. 305305, vom 30. Ju n i 1916. E in 
rich tung  zum Löschen von K oks nach  dem  T auch ver
fahren. Johannes W oyczik in  E m m agrube b. R adlin , O .-S. 
S t. u. E . 1919, 1. M ai, S. 483.

Kl. 10a, N r. 305 305, vom 30. Ju n i 1916. E in 
d ichtung fü r  O fentüren , insbesondere bei Koksöfen. 
L udw ig M eyer in Bochum. St. u. E . 1919, 10. A pril, 
S. 392.

K l. 10a, N r. 308 072, vom 5. O ktober 1917. F a h r 
bare m aschinelle Kokslö3ch- und V erladevorrich tung . 
R udolf K rebs in  Essen. St. u. E . 1919, 12. Ju n i, S. 669.

K l. 10a, N r. 316 143, vom 20. Ju n i 1918. V er
fah ren  zu r V erh inderung  des V erziehens von K oksofen
tü ren . F r i tz  U edinek in Schedew itz bei Zw ickau. St. 
u. E . 1920, 29. Ju li, S. 1018.

K l. 10a, N r. 320 322, vom 13. S eptem ber 1916.
V erfahren  zur B ehandlung von K oks nach  dem  A us
stößen aus K am m eröfen. H ein rich  K öppers in  Essen- 
R uhr. S t. u. E . 1920, 28. Okt., S. 1453.

K l. 12e, N r. 286 912, vom 5. N ovem ber 1913.
V erfahren  zur elektrischen A usscheidung von schweben
den festen oder flüssigen T eilchen aus Gasen. D r. H e r
m ann P ü n ing  in M ünster i. W . St. u. E . 1916, 2. März, 
S. 225.

Kl. 12e, N r. 324 260, vom 18. O ktober 1918. Vor
rich tu n g  zum Auswaschen bzw. Ausscheiden m echanischer 
Beim engungen aus Gasen, D äm pfen  und  Flüssigkeiten. 
R einhard  W ussow in C harlo tten b u rg  und  E m il Schier
holz in  B erlin-Schöneberg . S t. u. E . 1921, 12. Mai, 
S. 666.

K l. 12e, N r. 334 836, vom 16. N ovem ber 1917. 
V orrich tung  zum W aschen und Reinigen" von L u ft oder 
anderen  Gasen. G erh ard  Zarniko in H ildesheim . St. 
u. E . 1922, 2. F eb r., S. 193.

K l. 18a, N r. 243 549, vom 17. Ju n i 1909- V er
fah ren  zum B rik e ttie re n  von G ich tstaub . D eutsch- 
Luxem burgische B ergw erks- und  H ü tten -A k t.-G es. in 
D ifferd ingen , L uxem burg . S t. u. E . 1912, 4. Ju li , S. 1123.
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K l. 18a, N r. 291 708, vom 4. N ovem ber 1913. 
V erfah ren  und Ofen zum Zusam m enbaeken fein verte il
t e r  oder m ulm iger E rze. D r. G ustav G röndal in  D ju rs- 
holm  und  H erm an  Nilsson in N vham m er, G rangärde , 
Schw eden. St. u. E . 1917, 21. Ju n i, S. 597.

K l. 18a, N r. 298 679, vom 9. N ovem ber 1916. V er
fah ren  zur H erste llu n g  g eb ran n te r B rik e tts . A rth u r  
R am ön in  H elsingborg  (Schw eden). S t. u. E . 1918, 
7. F eb r., S. 119.

K l. 18a, N r. 302 281, vom 16. J a n u a r  1917; s. 
Z usatzpat. N r. 306 152 in  S t. u. E . 1919, 20 F ebr., 
S . 206. V erfah ren  zum E ntschw efeln , E n tz inken  und 
A gglom erieren  von K iesabbränden. G ustav H entschel in 
D uisburg-M eiderich . S t. u. E . 1918, 6. Ju n i S. 523.

K l. 18a, N r. 319 717, vom 21. O ktober 1916. V er
fa h re n  zu r H erste llu n g  g eb ran n te r B rik e tts  aus E rz  
u. dgl. A rth u r  R ainen in  H elsingborg , Schweden. St. 
u. E . 1920, 4. Nov., S. 1498.

K l. 18a, G r. 10, N r. 339 950. V erfah ren  zu r G e
w innung  von V anadin aus E isenerzen oder Gemischen 
so lcher E rze  m it anderen  E rzen . W illiam  L aw ton 
G oodw in in  K ingston and  W illiam  P h ilip  F ir th  in  T o
ronto, O ntario , C anada. St. u. E . 1922, 8. Ju n i, S. 907.

K l. 18 a, G r. 10, N r. 343 943. V erfah ren  zum Zu
gu tm achen  des beim  R einigen von E rzeugergas von 
seinen Schw efelverbindungen erhaltenen  schw efelhalti
gen  E isens. H ein rich  K öppers in E ssen-R uhr. S t. u. E . 
1922, 15. Ju n i, S. 946.

K l. 18b, N r. 265 306, vom 22. N ovem ber 1911.
V erfah ren  zum R affin ie ren  von E isen  und  S tahl. A lbert 
H io r th  in  K ristian ia . S t. u. E . 1914, 15. Ja n ., S. 118.

K l. 18 b, N r. 279 989, vom 12. M ai 1910. V er
fah re n , flüssigem  S tah l in einem  basischen E le k tro 
o fen  saure E igenschaften  zu geben. E lek tro s tah l, G. m. 
b. H ., in  R em scheid-H asten . S t. u. E . 1915, 2. Sept., 
S . 912.

K l. 18b, N r. 282 495, vom 24. M ai 1913; s. Z usatz
p a t. N r. 293 978 in S t. u. E . 1917, 12. A pril, S. 363. 
K üh lung  von O fenköpfen, insbesondere von Siem ens-
M artin -O efen . M ichel Jo hann  L ackner in  D ortm und. 
S t. u. E . 1916, 6. Ja n ., S. 20.

K l. 18b, N r. 293 289, vom 11. Ju n i 1914. F e s t
s te llvo rrich tung  fü r  K ippgefäße , insbesondere R ohelsen- 
m ischer, m itte ls Sperrk linke. Jü n k e ra th e r  G ew erkschaft 
in  Jü n k e ra th , R hld. S t. u. E . 1917, 4. Ja n ., S. 20.

K l. 18 b, N r. 306 772, vom 24. M ai 1916. V er
fah re n  zur H erste llu n g  von reinem  E isen  oder reinen 
E isen p u lv er oder aus P u lv er re in er E isenlegierungen. 
A llgem eine E le k triz itä ts-G esellschaft in  B erlin . S t. u. E . 
1919, 20. M ärz, S. 304.

K l. 18 b, N r. 316 748, vom 24. M ai 1916. V er
fa h re n  zu r H ers te llu n g  von reinem  E isen  oder reinem 
E isen leg ierungen  in  P u lverfo rm . A llgem eine E lek 
tric itä ts -G ese llsch aft in  B erlin . S t. u. E. 1920, 5. Aug.,
S. 1055.

K l. 18 b, N r. 334 065, vom 16. F e b ru a r  1918. V er
fah re n  zu r E rzeu g u n g  von M olybdän-, V anad in- und 
W olfram -E isen -L eg ierungen . $ipt.»,gng. P e te r  M üller in 
F ra n k en b erg  i. Sa. St. u. E . 1921, 15. Dez., S. 1831.

K l. 18b, N r. 337 880, vom 26. A ugust 1919; Zu
sa tz p a t. N r. 340 950 in  St. u. E . 1922, 8. Ju n i, S. 906. 
G asbrenner zum Beheizen von B essem erbirnen. M a
schinenbau-A ktiengesellschaft Balcke, A bte ilung  Moll, in 
N eubeckum  i. W estf. S t. u. E . 1922, 4. M ai, S. 715.

K l. 18c, N r. 263 247, vom 18. J a n u a r  1912. H e iz 
g asfü h ru n g  bei K analöfen  zum G lühen von Blechen, 
B andeisen, D ra h t o. dgl. in K isten  oder M uffeln. 
T ipf.»5n9- Louis P ietsch  und M ax O lbrich in E katerinos- 
law , S üdruß land . S t. u. E . 1913, 13. Nov., S. 1914.

K l. 18c, N r. 314 313, vom 26. O ktober 1918. V or
r ich tu n g  zum H ä r te n  lan g er W erk stü ck e  von k re is
förm igem  Q u erschn itt zwischen bew eglichen P la tte n  oder 
W alzen. V icto r F ab ian  in  S pandau. S t. u. E . 1920,
10. Ju n i, S. 794.

K l. 18c, N r. 314 526, vom 7. Ju n i 1918, Zange 
zum  H a lte n  von F eilen  a lle r A rt. F rie d rich  H ayes in 
S tu ttg a rt-O sth e im . S t. u. E . 1920, 9. S ep t., S. 1211.

K l. 18c, N r. 316 800, vom 3. J u li  1918. S tah l
h ärtebad . E d u a rd  D eisenham m er und  K a r l  N eudeckcr 
in  R a tibo r, O .-S. S t. u. E . 1920, 17. Ju n i, S. 829.

K l. 18c, N r. 319 971, vom 10. Ju li  1917. V erfah ren  
zum H ä r te n  von E isen u n te r  V erw endung eines t i t a n 
h altigen  H ärtep u lv ers . R einhold  E ieh le r in  D resden. 
S t. u. E . 1920, 11. Nov., S. 1532.

K l. 18c, N r. 331 703, vom 14. Septem ber 1918. 
K analofen  m it um steuerbarer R egenera tivgasheizung . 
H e in rich  K öppers in  E ssen -R uhr. S t. u. E . 1921,
6. O kt., S. 1432.

K l. 18c, G r. 3, N r. 341 934. Schutzm asse fü r  s te l
lenweises H ä r te n  von G egenständen aus E isen, S tah l 
u. dgl., bestehend aus Ton und  einem  A lkalisilika t. 
S. H . M orden & Com pany L im ited  in  London. S t. u. E . 
1922, 1. Ju n i, S. 859.

K l. 19a, N r. 316 704, vom 12. Sep tem ber 1913. 
Schienenbefestigung au f E isenquerschw ellen m it die 
Schienenfüße übergre ifenden , die Sehwellendeeke u n te r
g reifenden K lem m haken. N icolaus Josef Schröder in 
Soers bei Aachen. S t. u. E . 1920, 5. A ug., S. 1055.

K l. 21h, N r. 316 450, vom 6. N ovem ber 1917. V er
fah re n  zur H erste llu n g  eines h a ltb aren  U eberzuges auf 
K ohlenelektroden. G esellschaft fü r  T eerverw ertung  m. 
b. H . in  D uisburg-M eiderich . S t u. E . 1920, 12. Aug., 
S. 1086.

K l. 24b, N r. 272 487, vom 25. O ktober 1911. R u n 
der F lam m ofen m it am  R ande angeordneten  H eizdüsen. 
R. O. K ew itz in D üsseldorf. S t. u. E . 1914, 16. Ju li, 
S. 1231.

K l. 24 e, N r. 269 067, vom. 7. J u li  1912. Von oben 
zu beschickender T reppenrost fü r  G aserzeuger. H ugo  
K roeker in  G roß-K ölzig , N .-L . S t. u. E . 1914, 28. M ai, 
S. 929.

K l. 24e, N r. 316 697, vom 3. D ezem ber 1915. V er
fah re n  zu r R egelung d er V ergasung von S teinkohlen, 
Braunkohlen, T o rf  u. dgl. fü r  den  B etrieb  elek trischer 
K ra f t  verke. B e rg m an n -E lek tric itä ts-W erk e , Akt.-Ges. 
in  B erlin . S t. u. E . 1920, 17. Ju n i, S. 829.

K l. 24e, N r. 323 769, vom 10. N ovem ber 1917. G as
erzeuger m it h in  und her beweglichem  Rost. B e rg - 
m an n -E lek tric itä ts-W erk e , A kt.-G es. in B erlin . S t. u . E . 
1921, 5. M ai, S. 628.

K l. 24e, N r. 331 153, vom 26. N ovem ber 1918. B e
schickungseinrichtung fü r  G aserzeuger m it d rehbarem  
A ufgabebehälter. W ilhelm  M üller in  D illingen, Saar. 
S t. u. E . 1921, 6. O kt., S. 1431.

K l. 24 f , N r. 307 952, vom 10. J u l i  1917. W an d er
rostfeuerung m it S taurost. C. H . W eck, M aschinen
fab rik  und G ießerei in D ölau, R euß. S t. u. E . 1919,
24. A pril, S. 451.

K l. 2 4 f, N r. 312 785, vom 10. J u li  1914. K ü h l-  
e in rich tung  an W anderrosten . Chemische F a b r ik  G ries
h e im -E lek tron  in  F ra n k fu r t  a. M. S t. u. E . 1920,
22. Ja n ., S. 128.

K l. 31a, N r. 273 032, vom 6. Septem ber 1910. 
Schm elz- u nd  G ießofen fü r  M agnesium  und  seine L e 
gierungen  m it U eberleitung  d e r  V erbrennungsgase über 
den T iegel w ährend  des Schm elzens u nd  G ießens. H an s 
K arch e r in  F ra n k fu r t  a. M. St. u. E . 1914, 26. Nov., 
S. 1771.

K l. 31a, N r. 304 163, vom 9. J u n i  1916. Schm elz
ofen. E lo f  K a r l H ja lm a r  L u n d b erg  in  Bruzaholm , 
Schweden. S t. u. E . 1918, 24. Okt., S. 994.

K l. 31a, N r. 305 319, vom 3. A ugust 1917. Schm elz
tiegel bzw. -kessel m it In n e n rip p e n . A rno ld  I r in v i  in  
A ltrah ls ted t b. H am b u rg . S t. u. E . 1918, 10. O kt., 
S. 946.

K l. 31a, N r. 311 848, vom 6. N ovem ber 1917. G u ß 
eiserne A usm auerung von K uppelöfen . F irm a  O tto  
B rossard  in  F ra n k fu r t  a. M. St. u . E . 1919, 6. Nov , 
S. 1368.

K l. 31a, N r. 326 353, vom 25. J u li  1919. Schm elz
ofen m it m ehreren  im  Deckengew ölbe des F eu eru n g s
raum es eingesetzten  T iegeln. Ju lie  K ochersche 'd t, geb. 
B ollm ann, in  M ettm ann . S t. u. E . 1921, 26. M ai, S. 732.

K l. 31a, N r. 332 554, vom 3. F e b ru a r  1920. Aus 
einem  zw angläufig  bew eglichen S chw ingarm  bestehende,
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m it ausw echselbarem  S topfen  versehene V erschlußvor
rich tung  fü r  Schm elzöfen. B a p tis t B reitbach  in  Z ündorf
a. Rh. St. u. E . 1921, 29. Dez., S. 1906.

K l. 31b, N r. 256 356, vom 21. Septem ber 1911; 
s. Z usatzpat, N r. 263 790 in  St. u. E . 1913, 25. Dez., 
S. 2158. Form m aschine, bei w elcher die Form m asse 
durch  P re ß lu f t in  die F o rm  geschleudert w ird . W il
helm  K urze  in N eustad t a. R übenberge b. H annover. 
St. u. E . 1913, 19. Ju n i, S. 1042.

K l. 31b, N r. 263 789, vom 9. N ovem ber 1911. Sand
siebvorrichtung fü r  fah rb a re  Form m aschinen, bei w el
chen die Form m asse durch  P re ß lu f t  in  die F o rm  g e 
schleudert w ird. W ilhelm  K urze in  N eu stad t a. R üben
berge b. H annover. S t. u. E . 1913, 25. Dez., S. 2157.

K l. 31b, N r. 273 471, vom 7. M ai 1911. D oppel- 
preßm aschine zur H erste llu n g  von S tap e l-F o rm tsilen  fü r  
in einem  S tück zu gießende H eizkörperg lieder. F ra n s  
Justinus Nilsson in  H usqvarna , Schweden. S t. u. E . 
1914, 26. Nov., S. 1771.

K l. 31b, N r. 287 077, vom 23. Septem ber 1913. 
V orrichtung zum m echanischen E inform en  von R oh
eisenmasseln. G ertru d  B rod tm ann  geb. G ro th  und  deren 
m inderjäh rige  T ochter G erda B rod tm ann  in  B erlin . St. 
u. E . 1916, 3. Aug., S. 730.

K l. 31b, N r. 288 250, vom 31. D ezem ber 1913. U m 
steuervorrich tung  an  durch  T reib riem en  oder E le k tro 
m otor angetriebenen  Form m aschinen. E m il G eyer in 
Z ürich (Schw eiz). S t. u. E . 1916, 15. Ju n i, S. 593.

K l. 31b, N r. 291 438, vom 2. A ugust 1914. K e rn 
form m aschine m it ausschw enkbarer, fü r  plötzlichen 
D ruck bew eglicher und  m it S perrv o rrich tu n g  versehe
ner oberer P re ß p la tte  sowie dam it verbundener K e rn 
p la tte , deren  beider E igengew ich t den P re ß d ru ck  h e r 
vorbring t. H asp er E isengießerei A kt.-G es. vorm. F re y 
tag  & Co. in  H aspe  i. W . St. u. E . 1917, 24. M ai, S. 508.

K l. 31b, N r. 321 310, vom 6. D ezem ber 1912.
R üttelform m aschine, deren  M aschinenplatte du rch  von 
un ten  nach oben g erich te te  Stöße in  rü tte ln d e  B e
w egung verse tz t w ird . D r. K a r l O etling  in  B erlin . 
S t. u. E . 1921, 3. M ärz, S. 307.

K l. 31c, N r. 259 250, vom 2. Ju n i 1912. Oesen-
befestigung  fü r  B lockform en. M annesm annröhren- 
W erke in  D üsseldorf. S t. u. E . 1913, 7. Aug., S. 1335.

K l. 31c, N r. 274 261, vom 21. J a n u a r  1912. In
die B lockform  hineinragende, m it G asabzugsrohr ver
sehene H aube zur Beheizung des verlorenen Kopfe3 von 
S tahlblöcken m itte ls flüssiger B rennstoffe. F ried rich  
H em pel in  G leiw itz, O .-S. S t. u. E . 1914, 24. Dez., 
S. 1892.

K l. 31c, N r. 279 400, vom 14. A ugust 1913. V er
fah ren  zur H erste llu n g  von S tah lgußstücken , z. B . Zy
lindern , m it einer O berfläche von höherem  K ohlenstoff- 
gehalt, d e r in  die noch flüssige O berfläche aus einer 
G raph itbek le idung  der Form w andung  aufgenom m en 
w ird. E d u a rd  L ü h r in  B erlin -T egel. St. u. E . 1915, 
9. Sept., S. 936.

K l. 31c, N r. 280 716, vom 20. A ugust 1913. V er
fa h re n  zu r H ers te llu n g  e iner beide H ä lf te n  des Modells 
auf derselben Seite  in  sym m etrischer L age trag en d en  
M odellp latte  und G ipsp la tten rahm en  zur A usübung des 
V erfahrens. B rü d er K ö rtin g  (M . & A. K ö rtin g , G. m. 
b. H . in B erlin -T em pelhof. St. u. E . 1915, 28. Okt., 
S. 1109.

K l. 31c, N r. 287 786, vom 27. F e b ru a r  1912. G ieß
tr ic h te r  zur V erh inderung  d er B ildung von H oh lräum en  
beim G ießen von S tahlblöcken usw. F rie d rich  K ohlhaas 
in  D üsseldorf. St. u. E . 1916, 15. Ju n i, S. 593.

K l. 31c, N r. 289 591, vom 19. O ktober 1913. F o rm 
masse aus Lehm , G rap h it, Scham otte, Sand u. dgl. m it 
D jinger als Zusatz. Theodor Goos in  K iel-H assee. St. 
u. E . 1916, 30. Nov., S. 1162.

K l. 31c, N r. 290 688, vom 16. Ju n i 1915. V erfahren  
zu r H ers te llu n g  von D rucksch raubenm uttern  fü r  W al
zenständer. A ctien-G esellschaft d e r D illinger H ü tte n 
w erke in  D illingen -S aar. St. u. E . 1916, 26. Okt., 
S. 1045.

K l. 31c, N r. 290 948, vom 31. M ärz 1915. V erfah ren  
zu r H erste llu n g  von G eschoßkörpern du rch  G ießen.

B opp & R eu the r in  M annheim -W aldhof. S t. u. E . 1916, 
30. Nov., S. 1163.

K l. 31c, N r. 291 439, vom 31. M ärz 1914. M a
schine zum A usklopfen d e r  K erne aus R ad ia to ren , H eiz- 
kesselg liedem  u. dgl. H e in rich  B u rch a rtz  in  Gelsen
kirchen. S t. u. E . 1916, 30. Nov., S. 1162.

K l. 31c, N r. 295 892, vom 18. F e b ru a r  1915. F o rm 
v erfah ren  fü r  G ranaten . B opp & R e u th e r in  M ann
heim -W aldhof. S t. u. E . 1917, 26. Ju li, S. 700.

K l. 31c, N r. 295 894, vom 8. Ju li  1915. V erfahren , 
dichte G ußblöcke du rch  seitliches Zusam m enpressen h er
zustellen. R obert S ch re iner in  D u isbu rg  und  F r i tz  Briel 
in  R em scheid-H addenbach. S t. u. E . 1917, 26. Ju li, 
S. 700.

K l. 31c, N r. 296 585, vom 10. S eptem ber 1913; 
s. Z usatzpat. N r. 300 582 in  S t. u. E . 1918, 13. Ju n i, 
S. 547/8.- S topfen  fü r  S tah lg ießpfannen . G ustav Rensch 
in D üsseldorf. S t. u. E . 1917, 25. Okt., S. 981.

K l. 31c, N r. 297 342, vom 2. N ovem ber 1915. D rei
te ilige D auerform  m it bew eglichen S eitenteilen  fü r 
G ießstücke, besonders R öhren  a lle r A rt. F r i tz  Schm idt 
in S tu ttg a rt. S t. u. E . 1917, 25. Okt., S. 981.

K l. 31c, N r. 301 109, vom 9. D ezem ber 1913. Vor
r ich tu n g  zur H ers te llu n g  von A lum inium gefäßen durch  
S türzguß . A llgem eine D eutsche A lum inium -K ochge
sc h irrfa b rik  G uido G nüchtel in  L a u te r  i. Sa. S t. u. E . 
1918, 20. Ju n i, S. 572.

K l. 31c, N r. 301 110, vom 27. J a n u a r  1914. Vor
r ich tu n g  zu r H erste llu n g  von A lum inium gefäßen durch 
S türzguß . A llgem eine D eutsche A lum inium -K ochge- 
sc h irrfab rik  G uido G nüchtel in  L a u te r  i. Sa. S t. u. E . 
1918, 13. Ju n i, S. 548.

K l. 31c, N r. 302 651, vom 16. O ktober 1915. V er
fa h re n . zur V erm inderung  von S eigerungen in  S tah l
blöcken. F ra n z  W indhausen in  B erlin . St. u. E . 1918, 
18. Ju li, S. 668.

K l. 31c, N r. 304 501, vom 12. A ugust 1917. V or
r ich tu n g  fü r  ste igenden G uß von Blöcken u nd  B ram m en. 
A dolf N eum aier in  A ß linghü tte , K ra in , O esterr. S t. 
u. E . 1919, 23. Ja n ., S. 102.

K l. 31c, N r. 307 017, vom 1. M ai 1917. V erfah ren  
und V orrich tung  zum G ießen m öglichst b lasen- und  
lu n k erfre ie r G ußstücke. G u tehoffnungshü tte , A k tien 
verein fü r  B ergbau- und  H ü tten b e tr ieb  in  O berhausen 
(R h ld .). St. u. E . 1919, 27. Nov., S. 1480.

K l. 31c, N r. 308 364, vom 23. Ju n i 1914. F o rm - 
kastenabhebe- und  -zusam m ensetzvorrichtung m it h än 
genden H ubstücken . R udolf G eiger in  R avensburg, 
W ürttem berg . S t. u. E . 1919, 24. A p ril, S. 451.

K l. 31c, N r. 309 098, vom 14. N ovem ber 1917. K o
kille m it S tah lm an te l und E isenkern . S tah lw erk  P irn a  
G ebr. H u n g er in  P irn a  a. E . S t. u. E . 1919, 26. Ju n i, 
S. 726.

K l. 31c, N r. 311 262, vom 13. O ktober 1912. Ver
fah re n  und G ießform  zur A usfüh rung  des V erfahrens 
zur H ers te llu n g  eines d ich ten  Gusses. D im itry  P irogoff 
in  St. P etersbu rg . S t. u. E . 1919, 28. A ug., S. 1013.

K l. 31c, N r. 312 499, vom 6. M ärz 1914. K ern 
stütze. H ein rich  R ies in  E ssen -R uhr. S t. u. E . 1919,
25. Dez., S. 1642.

K l. 31c, N r. 313 112, vom 17. A ugust 1918. V er
fah re n  und  V orrich tung  zum A usputzen  von runden 
H oh lkö rpern . H ein rich  Salzm ann in  L angenw eddingen. 
S t. u. E . 1919, 27. Nov., S. 1480.

K l. 31c, N r. 316 016, vom 21. F e b ru a r  1919. Ver
fah re n  zur H ers te llu n g  d e r  H oh lfo rm en  fü r  den  Guß 
von Schnecken m it abnehm ender S teigung . A rtu r  
M üller, B au ten - und  Ind u striew erk e  in  C harlo ttenburg . 
S t. u. E . 1920, 17. Ju n i, S. 829.

K l. 31c, N r. 316 765, vom 3. D ezem ber 1916. E in 
rich tu n g  zur H ers te llu n g  d e r  F ü h ru n g s -  oder D ra ll
ringe  von Geschossen. A llgem eine E lek tric itä ts-G esell
sch aft in  B erlin . S t. u. E . 1920, 22. Ju li , S. 989.

Kl. 31c, N r. 320 139, vom 26. J a n u a r  1915. Be
h an d lung  des A lum inium s m it K adm ium . Sergius 
B uchalo in  M ünchen. St. u. E . 1920, 23./30. Dez.,
S. 1733.
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K l. 31c, N r. 321180, vom 5. Ju n i  1919. G ieß 
p fannenzapfen . F ra n z  D renda in  B obrek, O .-S. S t. u. E . 
1921, 3. M ärz, S. 307.

K l. 31c, N r. 325 419, vom 14. O ktober 1919. V er
fa h re n  zu r H ers te llu n g  von L u ftk an ä len  in  F orm en u n d  
K ernen. W ilhelm  L ü h rin g  in  P ap en b u rg , Ems. S t. u. E . 
1921, 19. M ai, S. 702.

K l. 31c, N r. 325 969, vom 11. Ju n i 1919. Aus 
m ehreren  R ahm en bestehender F orm kasten . A r tu r  G räf 
in  E lb ing . S t. u. E . 1921, 30. Ju n i, S. 900.

K l. 31c, N r. 334 680, vom 4. J u li  1917. A lum inium - 
F orm puder. E rn s t  H e rb e r t K ühne in  D resden. S t. u. E .
1921, 15. Dez., S. 1831.

K l. 31c, N r. 335 025, vom 8. J u li  1920. V erfahren  
zum  E n tfe rn e n  des K erns aus B lockform en und  äh n 
lichen G ußstücken. E m s t  B ecker in  D uisburg . St. u. E .
1922, 23. F eb r., S. 313.

K l. 31c, N r. 336 220, vom 29. J a n u a r  1915. V er
fa h re n  zur B efestigung  von H eta llfü h ru n g srin g en  au f 
G ran a ten  und an deren  Geschossen. H ans K arl G roßpeter 
und W ilhelm  Schuen in  G roßkönigsdorf. St. u. E . 1922,
16. M ärz, S. 434.

K l. 31c, N r. 337 996, vom 22. O ktober 1919. V er
fah re n  zur H erste llu n g  von G ußstücken d ich ten  und 
g leichm äßigen G efüges u n te r  Zusatz von Zuschlägen, 
z. B. G rap h it, in  die flüssige M etallm asse. G eorg Isin g  
und H ein rich  Borofsky in  B raunsehw eig. St. u. E . 1922,
20. A p ril, S. 637.

K l. 40a, N r. 244 623, vom 29. A ugust 1908. M e
ta llu rg ischer Gasofen zur V erh ü ttu n g  schw erschm elzen
der E rze . D em etrius T schernoff u. M arcel Sendzi- 
kowski in  S t. P e te rsb u rg . S t. u . E . 1912, 1. Aug., 
S. 1283.

K l. 40a, N r. 302 996, vom 1. M ai 1914. V erfahren  
zu r U nschädlichm achung des H ü tten rau ch es von M eta ll
hü tten . W ilhelm  K üste rm ann  in  B u rg ö rn e r (A ltd .), 
H e tts te d t, Südharz. S t. u. E . 1918, 27. Ju n i, S. 593.

K l. 40a , N r. 310 971, vom 18. M ärz 1917. V er
fah ren  zum  E inschm elzen von L eg ierungen  und  M e
ta llen , insbesondere von Zink. M. L issauer k  Co. und 
W ilhelm  V enator in K öln  a. Rh. S t. u. E . 1919,
28. A ug., S. 1013.

K l. 49 b, N r. 258 863, vom 8. F e b ru a r  1911. M e
chanisch angetriebene B arrenschere m it zwei bew eg
lichen M essern, bei w elcher sich zunächst das O ber
messer gegen den  zu schneidenden B arren  leg t und der 
S ch n itt nachher durch  das U nterm esser vollzogen w ird. 
K alk er W erkzeugm aschinenfabrik  B reuer, Schum acher k  
Co., A .-G . in  K alk  b. K öln . St. u. E . 1913, 24. Ju li,
5. 1253.

K l. 49b, N r. 282 243, vom 16. F eb ru a r 1913. Schere 
zum T eilen  von laufendem  W alzgut. K a r l Cohen in 
K ö ln -K le tten b erg . S t. u. E . 1916, 3. F eb r., S. 125.

K l. 49b, N r. 289 677, vom 9. D ezem ber 1913.
P resse zum  B earbeiten  von Blöcken. M aschinenfabrik
Sack, G. m. b. H ., in  D üsseldorf. St. u. E . 1916,
24. A ug., S. 831.

K l. 49e, N r. 309 995, vom 11. Septem ber 1917.
B efestigung  d er F ü h ru ngsstangen  von Fallhäm m ern . 
F irm a  G ottlieb  H am m esfah r in  Solingen, Foche. St. 
u. E . 1919, 7. A ug., S. 917.

K l. 4 9 f, N r. 295 716, vom 12. N ovem ber 1915.
G lüh - und W ärm ofen, insbesondere fü r  N iete. F itz -  
n e r’sche Schrauben- und  N ie ten -F ab rik , G. m. b. H . 
in  L au rah ü tte , O .-S. S t. u. E . 1917, 23. A ug., S. 782.

K l. 49 f, N r. 305 906, vom 6. A p ril 1917. V orrich
tu n g  zum V orw ärm en der G ebläselu ft bei Schm iede- 
feu eru  m itte ls  eines in  d er S eitenw and des Schmiede
feuers e ingem auerten  unabhängigen  K astens, den die Ge
b läse lu ft du rch strö m t. A dolf R a g n a r G abriel B ruce in 
G efle, Schw eden. S t. u. E . 1919, 6. F eb r., S. 159.

K l. 49 f, N r. 325 338, vom 18. D ezem ber 1912. 
R üttelfo rm m asch ine. D r. K arl O etling  in  B erlin . S t. 
u. E . 1921, 2. Ju n i, S. 770.

K l. 49g , N r. 307 842, vom 30. M ai 1917. V er
fah re n  zu r H erste llu n g  von P uffe rk ö rb en . M aschinen
fa b rik  H asenclever A .-G . in  D üsseldorf. S t. u. E . 1919,
6. M ärz, S. 254.

K l. 49h, N r. 281 756, vom 20. M ärz 1914. V er
fah re n  zu r H erste llu n g  von K etten . T heodor H a u n -  
sehild  in  D ortm und. S t. u. E . 1916, 6. Ja n ., S. 21.

Deutsche Patentanmeldungen1).
7. A ugust 1922.

K l. 7 a, G r. 16, B 97 520. V orrich tung  zum  V er
stellen d er beiden, d ie Z apfen lager d er O berw alzen eines 
W alzw erks stü tzenden D ruekschraubenspindeln . W illy  
B auer, K ö ln -L inden thal, T heresienstr. 74 b.

K l. 7 c, Gr. 4, W  56 468. O berw alzenlager fü r  
B iegem aschinen. W ilhelm shütte  A kt.-G es., Saalfeld  a. S.

K l. 31c, G r. 26, A 35 486. V erfah ren  u n d  V or
r ich tung  zum P reßgießen . A ktiebolaget Svenska P re ß -  
g ju te rie t, Stockholm .

K l. 31c, G r. 24, Z 13 111. V orrich tung  zum  A us
gießen ausgelaufener S topfbuchsenbrillen  m itte ls  eines 
zen trierbaren  K ernes. H an s Zech u. E m il P fe ffe rk o rn , 
S chw einfurt.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 1 b, Nr. 338 505, vom  11. O ktober 1919. F r a n z  

U h l ig  in  B e r l in .  Auffangvorrichtung für Magnetscheider.
D ie E rfindung  b e tr iff t eine A uffangvorrich tung  fü r  

die angezogenen G egenstände bei M agnetscheidern , die 
von den  P o len  der F eldm agnete festg eh a lten  w erden, u n d  
im  besondern  die se lbsttä tige  E inste llung  eines B ehä lte rs  
zur A ufnahm e u n d  E n tfernung  des bei S trom unterbrechung  
herabfa llenden  G utes, so daß keiner der ausgeschiedenen 
G egenstände in  die M aschine gelangen k an n .

f  Kl. 1 a , Nr. 340 867, vom  8. J a n u a r  1920. L o u is  
G r o b e t t y  in  L a u s a n n e ,  S c h w e iz . Waschmaschine 
zur Trennung der brennbaren Feue
rungsrückstände von Schlacken unter 
Ausnutzung der Oberflächenspannung von 
Flüssigkeiten.

D as zu tren n en d e  G ut w ird  durch  
e in  u m  eine senkrechte Achse drehbares 
F lü g e lrad  a au f die überlav fende F lü s
sigkeitsoberfläche eines T rich ters b  ge- | 
geben, dessen un tere  k leinere O effnung 
c nach  einem  m it e iner D ruckw asserlei
tu n g  versehenen B ehälte r d fü h rt. D a
durch  w ird  e in  gleichm äßiges A ufgeben 
ü b er die G esam toberfläche der F lü s
sigkeit gesichert u n d  der aufsteigende 
W asserstrom  gleichm äßig ü b er den  gan 
zen Q uerschn itt des T rich ters verte ilt.

KL 1 b, Nr. 343 443, F r i e d .  K r u p p ,  A k t . - G e s .  
G r u s o n w e r k  in  M a g d e b u r g - B u c k a u .  Magnetischer 
Zonenscheider m it in  der Richtung des Rohgutstromes an 
Stärke zu- oder abnehmenden Zonen.

N ach  der E rfin 
dung w ird das R o h 
g u t nacheinander den  
einzelnen au f dersel
ben  Seite der G u t
zuführung  liegenden 
Z onenpolen a  b c d 
zugeführt, u n d  jede 
Zone scheidet einen  
T eil des G utes aus, 
wobei sow ohl die Zeit 
der m agnetischen E in 
w irkung auf das G ut, 
als auch die m agne
tische  S tä rk e  jed e r  
Zone dem  C harak te r des R ohgutes en tsp rechend  einge
ste llt w erden  kann .

D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen T age 
an  w ährend  zw eier M onate fü r  jed erm an n  zu r E in s ich t 
und  E in sp rucherhebung  im  P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus.

X X X I I I  42 167
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Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands im Juni und Jan u ar bis Jun i 1922.

E in fu h r Ausfuhr

Mai Jun i Januar bis Mai J un i Januar bis
1922 1922 J un i 1922 1922 1922 Jun i 1922

t t t t t t

E isenerze; M anganerze; G asreinigungsm asse; Schlacken;
28 694 19 517K ie s a b b r ä n d e ............................................................................... 1 519 365 1 159 329 5 788 872 109 899

S c h w e f e lk ie s ..................................................................................... 100 802 105 482 455 463 532 438 5 452
Steinkohlen, A n th raz it, unbearbeite te  K ännelkohle . 333 704 789 799 2 102 216 701 941 528 766 4 243 620
B r a u n k o h le n ..................................................................................... 202 040 247 173 1 187 654 520 3 525 9 170
K oks ................................................................................................ 9 838 34 456 51 568 90 614 87 582 558 324
S te in k o h le n b r ik e t ts ........................................................................ 56 326 652 2 613 5 026 35 803
B raunkohlenbriketts, auch N a ß p re ß s te in e ........................ ..... 280 3 618 15 987 3 0 5 1 0 38 669 175 956

E isen  und  E isenw aren aller A r t .......................................... 221 701 2 1 5 0 2 2 910 798 209 432 213 220 1 234 332
Im  W ert von 1000 M 1 158 438 1 240 449 4 452 808 3 854 893 4 986 094 20 090 027

D a ru n te r  :
Roheisen . . .............................................................................. 36 831 21 849 1 15160 1
P erroalum in ium , -chrom , -m angan, -nickel, -Silizium und > 10 321 11 045 94 600

andere n ich t schm iedbare E isenlegierungen . . . . 1 156 876 6 719 1
B rucheisen, A lteisen (S c h ro tt) ;  E isenfeilspäne usw. . 64 931 75 162 238 694 1 393 768 10615
K öhren und  K öhrenform stücke aus n ich t schm iedbarem

G uß, roh und  bearbeite t . . . . ' .............................. 1 328 2 927 19 898 4 954 4 460 21 929
W alzen aus n ich t schm iedbarem  G u ß .............................. 2 — 8f 540 475 3 897
M aschinenteile, roh und  bearbeitet, aus n ich t schm ied

barem  G u ß .................................................................................... 81 126 755 176 294 1 215;
Sonstige E isenw aren, roh und bearbeitet, aus n ich t

schm iedbarem  G u ß .................................................................. 653 736 4 633 7 785 6 323 35 106
R oh lu p p en ; R ohschienen; Rohblöcke, B ram m en ; vor

gew alzte B löcke; P la tin en ; K n ü p p e l; T iegelstahl in 1
B l ö c k e n .......................................................................................... 36 471 27 224 114 910 2 632 3 073 18 693'

S tabeisen; T rä g e r ; B andeisen . . . . . . . . . 51 220 60 427 271 477 40 787 34 387 251 875
B lec h : roh , en tzundert, gerich te t, d ressiert, g e firn iß t . 5 421 5 244 24 280 22 927 20 075 119 089

| B lech: abgeschliffen, lack iert, po liert, g eb räu n t usw. . 7 15 144 51 71 333
) V erzinnte Bleche ( W e iß b le c h ) ................................................ 1 104 1 588 4 728 345 444 3 171
i V erzinkte B l e c h e ............................................................................. 28 37 95 1 165 798 6 394

W ellblech, D ehn-, R iffe l- , W affe l-, W arzenblech . — — 18 472 389 2 631
A ndere B l e c h e ............................................................................. — 18 31 324 478 2 029
D rah t, gew alzt oder gezogen ...................................................... 8 069 4 288 25 116 12 431 16 103 75 882
Schlangenröhren , gew alzt oder gezogen; R öhren fo rm 

stücke ................................................................................... ...... . 6 4 36 233 250 1 286
A ndere R öhren, gew alzt oder g e z o g e n .............................. 781 416 5 172 13 416 15 491 70 992
Eisenbahnschienen usw .; S traßenbahnschienen; E isen 

bahnschw ellen ; E isenbahnlaschen, -u n te rlag sp la tten  . 8 624 9 637 43 875 33 560 34 638 163 145
E isenbahnachsen, -radeisen , -räd e r, -radsätze  . . . . 17 — 40 5 606 3 537 23 257
Schm iedbarer G u ß ; Schm iedestücke usw ............................. 291 312 1 825

J 938 2 428 12 896M aschinenteile, bearbeite t, aus schm iedbarem  Eisen 72 100 697
Stah lflaschen , M ilchkannen usw. . . . . . . . . 370 180 1 652 7 403 11 744 53 556
B rücken  u nd  E isenbauteile aus schm iedbarem  E isen  . 264 91 693 4 181 5 367 28 624
D am pfkessel und D am pffässe r aus schm iedbarem  Eisen

sowie zusam m engesetzte Teile von solchen . . . . 94 214 1 465 2 378 2 891 15 937
A nker, Schraubstöcke, Ambosse, S perrhö rner, B rech 

eisen; H äm m er; K loben und R ollen zu F laschenzügen;
W inden usw. . ........................................................................ 12 21 136 472 481 3 0.-6

L an dw irtschaftliche  G eräte  . . .  . . . . . 74 113 597 3 277 2 890 18 952
W erkzeuge usw ................................................................................... 25 59 406 3 351 3 392 20 464
E isenbahnlaschenschrauben, -keile, Schw ellenschrauben

usw . . . .................................................................................... 371 473 2 626 2 030 1 874 9 314
Sonstiges E is e n b a h n z e u g ............................................................ 60 94 287 553 753 3 792
Schrauben, N ieten , Schraubenm uttern , H ufeisen  usw. . 319 569 3 160 2 612 2 710 16 012
Achsen (ohne E isenbahnachsen), Achsen teile . . . . 13 18 111 312 327 1 721
E isenbahnw agenfedern , andere W agenfedern  . . . . 63 61 263 502 634 3 091
D rah tseile , D rah tlitzen  .................................................................. 12 4 73 817 1 147 5 461
A ndere D rah tw aren  . . . .  .............................. 3 12 146 5 961 5 269 29 742
D ra h ts tif te  (auch  H u f -  und sonstige N ägel) . . . . 8 1 114 5 578 7 325 31 333
H au s- und K üchengerä te  . . .  . ........................ 2 12 56 3 633 3 343 21 243
K etten  usw .............................. ............................................................ 3 4 33 381 623 3 604
Alle üb rigen  E is e n w a r e n ............................................................ 2 915 2 110 20 591 5 935 6 923 49 395

M a s c h in e n ........................................................................................... 402 1 519 5 846 40 497 41 527 228 914
Im  W ert von 1000 M 1 0 9 1 7 31 791 132 807 1 613 881 1 909 098 8 545 263
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Großbritanniens Höchsten 
Ende Jun i 19221).

A m  30. J u n i  1922 w aren 
in  G ro ß b rita n n ie n  16 neue 
H ochöfen  im  B au , d av o n  
v ie r  in  S üd - S taffo rdsh ire , 
je zw ei in  D erbysh ire , 
L ancash ire , S ü d -W ales und  
L inco lnsh ire  u n d  je  e iner in 
D u rh am  u n d  N o rth u m b er
lan d , N o ttin g h a m  u n d  L e i
cestersh ire , C um berland u nd  
N ord -S taffo rdsh ire . N eu  zu 
g es te llt w u rd en  am  E nde 
des B e rich tsm o n a ts  63 H o ch 
ö fen .

*) N ach I ro n  Coal T ra -  
des Rev. 1922, 28. Ju li , S. 
124. D ie d o r t abgedruck te 
Zusam m enstellung fü h r t  
s ä m t l i c h e  britischen  
H ochofenw erke nam entlich  
auf.

V o r-
im  Betriebe

davon g ingen am 30. Ju n i au f

Hochöfen im  Bezirke am A p r i l —Jun i
am

30 Ju n i
H äm atit,
Roheisen

P uddel-
und

Roh
eisen Fe rro -

30. Jun i 

1922 1922 1921
1922

fü r  saure 
V er

fahren

Gieße
re i-R o h 

eisen

sehe
Ver

fahren

mangan

usw.

S c h o t t la n d ......................
Durham  u. N orthum ber

102 12*/3 - 16 - 16 - -

la nd  ............................ 40 8*/3 — 8 3 — 2 3
C le v e la n d ...................... 74 18* /s — 20 9 9 1 1
N o rtham p tonsh ire . . . 21 62/3 — 7 — 6 1 —
Linco ln sh ire  . . . . 23 9 — 9 — 1 8 —
D e rb y s h ire .......................
N o ttingham  u. Le icester

43 12 — 12 12

shire ............................
Süd-S taffordshire und

8 2 2 2

W orcestershire . . . 30 6 — 6 — 2 4 —
N ord-S ta ffo rdsh ire  . . 20 5 1 5 — 2 3 —
W est-Cum berland 30 7 — 7 6 — — 1
L a n c a s h ire ....................... 32 Vh — 8 3 1 2 2
S ü d -W a le s ...................... 33 8l /a 8 4 — 4 —
Süd-und W est-Y orksh ire 18 5 — 6 — 3 3 —
S h ro p s h ir e ....................... 6 — 1 — 1 — —
N ord-W ales . . . .  
G loucester, Somerset,

4 2 2 2

W i l t s ............................ 2 — — — — — — —

Zusammen A p r il—Juni 48G 110>/3 1 117 25 55 28 9
Dagegen V o rv ie rte lja h r 486 98 202*/3 109 33 46 23 7

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des englischen Eisen- und Stahl

marktes im 2. Vierteljahr 1922.
D er b ritische E isen m ark t zeig te  auch im  2. V iertel 

des Ja h res  ein  ruh iges Aussehen. D as In landsg esch äft 
w urde besonders d u rch  den A usstand d er A rb e ite r im  
M aschinenbau beein träch tig t. D ie V erhandlungen  zur 
B eendigung der S tre itig k e iten  im  A p ril fü h rte n  zu 
keinem  E rgebnis , so d aß  die R eg ie rung  v eran laß t 'wer
den sollte, einen U ntersuchungsausschuß  einzusetzen. 
D ie A rbeitgeber g ingen  d a ra u f  ein  u n te r  Zurückzie
h un g  ih re r  frü h e ren  V orschläge, w ollten sich jedoch 
au f keinen F a ll  das B estim m ungsrecht in  d er A rbeits
verteilung  einschränken lassen. N ach einer A rbeits
ruhe  von über einem  V ierte ljah r nahm en d ie verschie
denen A rbeiterorgan isa tionen  im  M aschinenbau die V or
schläge d er A rbeitgeber an , u n i  d e r  B e trieb  konnte 
a llm ählich  w ieder aufgenom m en w erden. D ie O ster
und  P fin g s tfe ie rtag e , die R en n en -F e ie rtag e  in  S cho tt
la n d  m it ih re r  jew eils m ehrtäg igen  A rbeitsruhe  tru g en  
ebenfalls dazu bei, die E n tw ick lung  des G eschäftes zu 
hem m en. D ie in ländische N ach frag e  bew egte sich w äh
ren d  d er ganzen B erich tszeit in  engeren  G renzen, und 
d ie V erbraucher h ie lten  in  d e r  E rw a rtu n g  w eiterer 
P re isherabse tzungen  sehr zurück. U m  die K au flu s t an 
zuregen, w urden  M itte  Ju n i, k u rz  vor Beilegung des 
S tre iks, die In lan d sp re ise  fü r  einige W alzerzeugnisse 
(S ta h lp la tte n , Form eisen  und  T rä g e r )  um  10 S  h e rab 
gesetzt. D ie A nnahm e, daß  d ie P re issenkung eine Folge 
der E nde M ai erfo lg ten  E isen b ah nfrach term äß igung  sei, 
t r i f f t  n ich t zu, da  diese zu unbedeutend w ar, um  die 
G estehungskosten zu beeinflussen. D ie schottischen 
W erke w aren auch ursp rüng lich  entschieden gegen eine 
P re isherabsetzung , d e r D ruck  der V erhältn isse nö tig te  
jedoch dazu.

D as A u s f u h r g e s c h ä f t  konnte n u r teilweise 
befriedigen. Im  fernen  Osten und In d ien  ließ  die K a u f
lu s t erheb lich  nach, w ährend  d ie U eberseem ärkte China 
und Südam erika etw as leb h afte r w urden. B em erk t w urde 
auch die zunehm ende N ach frag e  aus D eutsch land  nach 
b ritischen  E isen - und  S tahlerzeugnissen bei g leichzeitiger 
A bnahm e des deutschen W ettbew erbs. M an verm utete, 
d äß  e3 m anche deutsche A usfuhrhäuser vo rte ilh a fte r f in 
den, e inen T eil ih re r  A u sfu h rau fträg e  bei b ritischen  
W erken zu decken, da die gegenw ärtige E isenerzeugung 
D eutschlands einen  genügenden U eberschuß fü r  die A us
fu h r  n ich t ü b rig  zu lassen scheine. D er W ettbew erb  
des üb rig en  w esteuropäischen Festlandes t r a t  in  ver
schiedenen E rzeugnissen  au f und  nahm  besonders von 
M ai an  w ieder zu, sowohl am  britischen  M a rk t als auch

an  denU eberseem ärkten , da die französischen und  luxem 
burgischen W erke den U eberschuß ih re r  ste igenden E r 
zeugung nach dem  Auslande abzusetzen gen ö tig t w aren.

D ie B eilegung des S tre iks bew irk te  eine etw as h o ff
nungsvollere S tim m ung am  M arkte , zum al da  A u s tra 
lien und  Südam erika als g u te  A bnehm er a u f t r a te n ; auch 
aus C hina und  Ja p a n  kam en w ieder m ehr A nfragen  
herein. Im  In lan d e  w ar jedoch ein  leb h a fte re r  G e
schäftsgang  vorerst n ich t festzustellen , und  d er W e tt
bewerb d er W erke u n tere inander w ar ein  M erkm al der 
unbefriedigenden G eschäftslage. H än d le r  sollen zur A n
regung  der K au flu st Z ahlungsfristen  geste llt haben, wie 
sie vor dem  K riege üblich w aren. Schottische W erke 
g ingen ebenfalls m it P re iserm äßigungen  vor und  nahm en 
englischen und  w allisischen W erken G eschäfte weg. 
T rotzdem  hielten  die V erbraucher m it neuen A ufträgen  
zurück u nd  deckten  n u r  ih ren  unm itte lb aren  B edarf, 
d a  sie von w eiteren  P re iserm äß igungen  ü berzeug t w aren.

D ie b ritische A u s f u h r  a n  E i s e n -  u n d  
S t a h l e r z e u g n i s s e n  h ie lt sich etw as über der 
H öhe des ersten  V ierteljahres, zeigte aber im  Ju n i einen 
beträch tlichen  R ückgang  (s. Z ah len tafel 1). Die A us
fu h r  des e rsten  H alb jah res  w a r  746 000 g r . t  höh er 
als in  d er gleichen Z eit des V orjahres, aber rd . 
960 000 g r . t  n iedriger als 1913. D ie E i n f u h r  nahm  
w eiter ab  und  blieb m it 451 000 g r. t  im  e rsten  H a lb 
ja h r  um  nahezu 400 000 gr. t  h in te r  der ersten  H ä lf te  
des V orjahres zurück.

Z ah len ta fe l 1.

ln  1000 groß tons

E i n f u h r A u s f u h r

1913 1921 1922 1913 1 1921 1922

Januar ..................... 234,8 196,9 100,2 446.7 ! 233,1 261,1
Februar ..................... 194,6 181,6 77,3 366,8 167,2 228,4
M ä r z ........................... 197,1 179,6 70,1 401,7 149,8 311,7
A p r i l ............................ 196,9 111,5 72,1 473,1 ¡ 161,5 274.4
M a i ............................ 179,4 89,3 72,4 466,2 101.2 301,0
J u n i ............................ 190,1 88.1 58,9 430,1 66,3 249,1

JaD uar/Jun i 1192,6 847,1 451,0 2584,8 879,1 1625,6

D er K o h l e n  m a rk t w ar in  den verschiedenen 
F örderbez irken  einheitlich . Im  In lan d e  beein träch tig te  
übera ll d e r  S tre ik  im  M aschinengew erbe das G eschäft 
in  Industriekoh le, w ährend  G as- und  H ausb randkoh le  
im  Som m er wie a lljäh rlic h  w enig g e fra g t w urde. D a
gegen nahm  die A u sfu h rtä tig k e it einen befriedigenden 
V erlauf. D urch  den B erg a rb e ite rstre ik  in  A m erika ste i
ge rte  sich besonders die N ach frag e  von Südam erika, 
K anada und  den a tlan tischen  nordam erikan ischen  H ä 
fen. E in e  sehr s ta rke  N achfrage  setzte von D eutsch
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lan d  ein  info lge d er B eseitigung des d o rtigen  E in gangs
zolls au f K ohle. U ngesiebte Gaskohle, In d u s tr ie -  und 
B unkerkohle w urde von d o r t besonders g e fra g t, G as
kohle u. a. fü r  B e rlin  u nd  andere S täd te . A uf deutsche 
R echnung  sollen 1 M ill. t  abgeschlossen w orden sein. D ie 
A usfuhr von S teinkohle w ar daher u m fangre ich ; sie be
tru g  im  ersten  H a lb ja h r  27,2 M ill. g r. t  gegen 6 M ill. 
im J a n u a r /J u n i  1921. —  W ährend  in  N orth u m b er- 
lan d  d ie M ark tlage  im  allgem einen befried ig te , w ar das 
G eschäft in  D urham  und  Süd-W ales w eniger g ü n stig ; 
auch  nach B eendigung des S tre iks w ar n u r  ein  ge
rin g e r F o r ts c h r itt  bem erkbar. D ie Pre ise , d ie  im  M ai 
ih ren  H öh ep u n k t e rre ic h t h a tten , gaben dah er nach. 
D ie K ohlen fö rderung  ste llte  sich in  den vier W ochen 
vom 26. M ärz bis 22. A p ril a u f  17,7 M ill. g r. t ,  vom
23. A pril bis 20. M ai a u f  19,7, vom 21. M ai bis 17. Ju n i 
a u f  16,2 und  vom 18. Ju n i bis 1. J u l i  a u f  8,9 M ill. 
g r . t. Von M itte  M ai an  w ar ein  m erklicher R ück
gang  d er F ö rd e ru n g  festzustellen , d er n ich t ausschließ
lich  a u f  die P fingstw oche zu rückzuführen  ist. —  Die 
K ohlenpreise ste llten  sich E nde Ju n i in  C a rd iff fü r  die 
A usfuh r fob : beste A dm ira litä ts -D am pfkoh le  25.6 bis 
26 8  (E n d e  M ärz 27.6 8 ) , gew öhnliche A dm ira litä ts - 
D am pfkohle 24 bis 24.6 (26 bis 26.6) 8, beste kleine 
B unkerkohle 18 bis 19 (19 bis 20) 8, H ausbrandkohle 
(ab  Zeche) 25 bis 30 (25 bis 31) S. —  K o k s  w ar 
infolge der e ingeschränk ten  N achfrage  reichlich  vor
hand en ; d ie V erbraucher deckten  sich n u r  vo.i W odhe 
zu W oche ein  . D ie P re ise  gaben  w eiter nach und be
tru g en  E nde Ju n i 26.6 8  fü r  m ittle re  G üte f re i H och
öfen gegen  27.6 bis 28.6 S  E nde M ärz, w ährend  A us
fuhrkoks (C ard iff)  34 bis 35 S  no tie rte  gegen 32.6 bis 
35 S  E nde M ärz.

D er E i s e n e r z  m a rk t verlief sehr r u h ig ; neue 
Abschlüsse in  B ilbao -E rz  w urden n u r in  geringem  U m 
fan g e  g e tä tig t, d a  d ie  V erb raucher g u te  V o rrä te  h a t
ten  und a u f  laufende Abschlüsse beträch tliche  M engen 
hereinkam en. I n  M itte lm eer-E rzen  w ar die K a u f tä tig 
keit ebenfalls beschränkt. Bestes R ub io -E rz  w ar E nde 
Ju n i zu 26 8  c if M iddlesbrough e rh ä ltlich  bei e iner 
F ra c h tra te  von 7.9 S  (E n d e  M ärz 27 8  bei 8 S  
F ra c h t) ,  M itte lm eer-E rz  zu 23.6 bis 24 S  c if bei 7 bis
7.6 S  F ra c h t. —  M a n g a  n erz lag  ebenfalls ru h ig  und 
n o tierte  E n d e  d er B erich tszeit e tw a  1 S  11/2 d  die 
E in h e it c if fü r  indische und kaukasische W are, gegen 
1 8  1 d  fü r  indische u nd  1 S  21/2 d fü r  kaukasische 
E nde M ärz.

In  R o h e i s e n  verursach te  die F o rtd a u e r des 
S tre iks im  M aschinenbau eine w eitere A bnahm e der 
heim ischen N achfrage  und  sta rke Z urückhaltung  der 
V erbraucher, d ie n u r den  notw endigsten  B ed arf k au f
ten  und  neue Abschlüsse n ich t eingehen w ollten. Das 
G eschäft w ar deshalb hauptsäch lich  a u f  die A usfuhr
beschränk t, d ie im  J a n u a r /J u n i  274 000 g r. t  gegen 78000 
g r. t  in  der gleichen V o rjah rszeit betrug . A uch nach 
B eilegung des S tre iks setzte die N achfrage  n ich t in
dem e rw arte ten  U m fange ein, und  die G ießereien deck
ten  n u r ih ren  d ringenden  B edarf. Das G eschäft nach 
dem F estland  w ar befriedigend, auch von A m erika
kam en A nfragen  herein . Festländisches basisches R oh
eisen soll in  Schottland  zu 76 8  fob angeboten , f ra n 
zösisches basisches zu 84.6 8  c if Süd-W ales v erkau ft
w orden sein. Festländ isches G ießereieisen w urde zu  81 
bis 89 8  je  nach S iliz ium gehalt angeste llt. D ie P re ise  
w urden  tro tz  d er allgem ein w enig befriedigenden M a rk t
lage n ich t h erabgesetz t; fü r  Puddelroheisen N r. 4, das 
sehr kn ap p  w ar, w urden  2.6<S A ufp re is  verlang t. D ie
R oheisenpreise s te llten  sich E nde Ju n i fü r

S d S d
Cleveland-Roheisen N r. 1 95,—  Puddelrohe isen N r. 4 . . 95,—-

„  „  „  3 90,—  H a lb ie rte s  Roheisen . . 80,—-
Gießereieisen N r. 4 . . . 87,0 W eiße „  • • 80,—

I n  H ä m a t i t  ließ  die heim ische N ach frag e  zu 
w ünschen üb rig , und  im  C levelandbezirk w urden  zwei 
H ochöfen w egen zunehm ender V orrä te  g edäm pft. N ach 
B eendigung des A usstandes im M aschinenbau w urde die 
in ländische N achfrage  etw as besser, aber die E rzeugung  
genüg te  reichlich  zur D eckung des B edarfs. N ach dem

F estland , u. a. nach D eutschland, w urden  um fangreiche 
K äufe g e tä t ig t ;  es m uß ten  jedoch P re isnach lässe ge
w äh rt w erden. E nde Ju n i w urde H ä m a ti t  im  In lan d e  
zu 94 S  verk au ft gegen 100 S  E nde M ärz, nach dem  
Auslande zu 92.6 S, bei g rößeren  M engen noch b illiger. 
— E nde Ju n i w aren  109 H ochöfen in B e trieb , E nde 
M ai 110 und  E n d e  A pril 112. —  D ie R oheisenerzeugung 
ste llte  sich im  zw eiten V ierte ljah r a u f  1,17 M ill. g r. t  
gegen 0,98 M ill. g r. t  im  e rsten  V ie rte ljah r, die S tah l
gew innung a u f  1,27 M ill. g r. t  gegen 1,30 M ill. g r. t. 
Im  ersten  P la lb jah r 1922 w urden  2,15 gegen  1,57 Mill. 
g r. t  in  der g leichen Z eit des V orjahres (B erg a rb e ite r
s tre ik )  und  2,56 bezw. 1,42 M ill. g r. t  F lu ß s ta h l h e r-  
gestellt.

Z ah len tafel 2.

Roheisen- F lu ß s ta h l-

E rzeugung m  100C gr. t

1920 1921 1922 1920 1921 1922

J a n u a r ................... 665 642.1 288,0 754 493,4 327,5
F eb ru a r . . . . 615 463,6 300,1 798 483,5 418,8
M ärz . . . . 699 . 386.0 389,8 840 359,1 549,4
A p r i l .................... 671 60,3 394,3 794 70,6 4°4,2
M a i ......................... 739 13,6 407,9 846 5,7 462,3
J u n i ........................ 726 0,8 36 J,2 815 2,7 400,2

Ja n u a r /J u n i . . 4145 1566,4 2149.3 4877 1415,0 2362,4

D as G eschäft in F e r r o  m a n g a n  verlief im  I n 
lande ruhig . Besser w ar die N ach frag e  des F estlandes 
und A m erikas, w ohin g rö ß ere  Abschlüsse g e tä tig t w u r
den. D ie P re ise  blieben u n v erän d ert zu 15 £  fü r  I n 
land  und 14.10 £  fü r  die A usfuhr. N ach  den V er
ein ig ten  S taa ten  w urden G eschäfte zu 67,50 $ und  fü r  
sofortige L ie fe ru n g  zu 70 $ g e tä tig t.

D er S c h r o t t  m a rk t w ar in  L ancash ire  ruh ig , 
G eschäfte w urden  n u r in  geringem  U m fange g e tä tig t. 
S tah lsch ro tt lag  etw as besser. D ie V erk äu fer w aren  aber 
zu P re iserm äßigungen  n ich t geneig t. I n  Südw ales w ar 
die N achfrage  fü r  In la n d  und  A usfuhr im  A p ril be
fried igend , ließ  jedoch sp ä te r nach, d a  d ie  S tah lw erke  
keine g rößeren  K äu fe  abschließen w ollten, bis sie m ehr 
A ufträge  in  S tahlerzeugnissen gebuch t h ä tten . D ie 
S ch ro tthänd le r h ielten  aber an  ih ren  P re isen  fest. D ie 
gu te N achfrage  vom A uslande h ie lt an. I n  S chottland  
w ar das G eschäft im  A p ril g ed rück t, im  M ai t r a t  w ieder 
m ehr N achfrage  au f, besonders fü r  schw eren S tah l
schro tt. Auch D eutschland w ar K ä u fe r  fü r  schw eren 
S tah lsch ro tt, dessen P re is  sich verste ifte . — I n  L ancashire  
n o tierte  G ußsch ro tt E nde Ju n i 80 8  (80 bis 85 S  E nde 
M ärz), schw erer Schm iedeisenschrott 65 (60) 8, schw erer 
S tah lsch ro tt 50 (45) S. I n  Südw ales koste te  schw erer 
S tah lsch ro tt 70 bis 75 (65 bis 68.6) S, gebündelter 
S tah lsch ro tt und  B lechabfälle 58 bis 70 (52.6 bis 65) S, 
je  nach B ündelung, schw erer G uß 70 bis 80 (65 bis 75) 8  
und g u te r  M aschinenschrott 75 bis 85 (65 bis 75) S. 
In  S cho ttland  n o tie r te n  B ohrspäne 37.6 bis 40 (30 bis 
32.6) S, D rehspäne 40 (37.6) S, schw erer S tah lsch ro tt
62.6 (52.6) 8, g u te r  M aschinenschrott 80 bis 85 (80 
bis 85) 8  u nd  schw erer G ußsch ro tt 70 bis 75 S  (75 bis 
80 8  E nde M ärz).

D ie L ag e  am  H a l b z e u g  m ark te  w ar ruh ig , und  
die V erein igungspreise w urden  h ie r und  d a  u n te r
boten. A ußerdem  w ar d ie N achfrage  in den  verschiede
nen Bezirken uneinheitlich . Auch d e r  festländische 
W ettbew erb  m achte sich w ieder m ehr bem erkbar. Bel
gisches und französisches H albzeug  w urde zu n ied rige
ren  P re isen  angeboten ; im Ju n i  sollen 2000 t  f r a n 
zösische K nüppel u n te r  6 £  fob abgeschlossen w orden sein; 
P la tin en  w urden zu 6.5 £  fob n o tie r t, w ährend  der 
englische P re is  fü r  K n üppel 7 bis 7.5 £  und  fü r  P la 
tin en  7.7.6 £  Südw ales betrug . F estländ ische K n ü p p e l 
von 2 Zoll und  d a rü b e r w urden nach  Südw ales zu
5.17.6 bis 6 £  v erkau ft, D rah tstäb e  n o tie rte n  8.5 bis
8.10 £ ,  englische 9.12.6 bis 9.17.6 £  fre i M iddlesbrough.
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A ngebote a u f B öhrenstre ifen  liefen  vom F estlande zu
9 £  fob B o tte rd am  ein, fü h rten  jedoch n ich t zu G e
schäften , d a  die englische N o tierung  n u r  10 S  höher 
w ar. I n  den H albzeugpreisen  t r a t  in d er B erich ts
zeit keine A enderung ein.

D er M a rk t in  F e r t i g e i s e n  u nd  - s t a h l  
w urde n a tü rlic h  durch  den S tre ik  im  M aschinen- und 
Sch iffbau  sta rk  b eein träch tig t. D ie heim ische N ach
frag e  w urde  ä u ß e rs t ruh ig , u nd  Pre isnach lässe w aren 
ziem lich allgem ein. D er festländische W ettbew erb  t r a t  
w ieder in  verschärftem  M aße hervor, und  nam entlich  
von B elg ien  w urden die herauskom m enden G eschäfte 
sta rk  u m stritten . D eutsche N otierungen  lagen n u r m it 
ausgedehnten L ie fe rfris te n  vor. D ie N achfrage  von den 
U eberseem ärkten  w ar an fangs befriedigend, ließ  aber 
w eiterh in  ebenfalls nach. —  I n  T r ä g e r n  w ar die 
N achfrage  schw ach, u n d  der P re is  w urde im  Ju n i uni
10 S  herabgesetzt au f 10 £  die g r . t .  Belgische T räg er 
w urden  zu 7.10 £  und  sogar 7.5 £  angeboten, S t a b -  
s t a h l  zu 8 bis 8.5 £ ,  W inkel zu 8.2.6 bis 8.7.6 £ .  
In  Bandeisen u m str itten  d ie britischen W erke scharf 
die an  den  M ark t kom m enden G eschäfte, und  eine 
N achfrage  nach  16-G -B andeisen, w ofür das F estland
12.10 £  no tierte , fie l den  englischen W erken zu, die 
e tw a 1 £  w eniger fo rderten . Am  S c h i e n e n  m ark te  
herrsch te  leb h afte r W ettbew erb . Von den am  W elt
m ärk te  ausgeschriebenen G eschäften fiel ein  g u te r  Teil 
belgischen W erken  zu, so e in  A u ftra g  14 000 t  
Schienen und  1000 t  Zubehör fü r  die film ischen Bahnen. 
Die britische Schienenausfuhr g ing  seit M ärz dauernd  
zurück und betru g  im  zw eiten V ie rte ljah r 54 000 g r. t 
gegen 96 000 g r . t  im  ersten  V iertel d. J .  In  
B l e c h e n  w ar besonders Ja p a n  g u te r  K äu fer. E in  
A u ftrag  von 3000 t  P la tte n  fü r  In d ien  fie l nach  dem 
Festlande. D ie N otierungen  d e r  b ritischen W erke fü r  
Schw arzbleche w aren  seh r verschieden; der allgem eine 
M ark tp re is E nde Ju n i  w ar 11.5 £  fü r  einfache (singles) 
und  11.15 £  fü r  doppelte  (doubles). D r a h t  fü r  E in 
fried igungen  n o tie r te  im  In la n d  20 £ ,  verzinkter 
S tach e ld rah t 23 £ ,  fü r  d ie A usfuhr 22.10 £ ,  voller 
D ra h t fü r  d ie A usfuhr 16 £  fob. I n  D ra h ts tif te n  w ar 
das G eschäft ru h ig , d ie P re ise  lagen  jedoch fest. D ie 
festländ ischen  P re ise  betrugen  13.6 8  je  Z en tner fob. 
D eutsche W erke sollen n ich t in  d er L age gewesen sein, 
fü r  L ie fe ru n g  vor A ugust/S ep tem ber anzubieten.

D er W e i ß b l e c h  m a rk t w ar im  A p ril und  M ai 
unregelm äßig . Das G eschäft w urde durch  In b e tr ie b 
setzung neuer W erksanlagen b eein träch tig t. M it w e
nigen  A usnahm en w ar kein W erk  über Ju li  h inaus m it 
A ufträgen  versehen. D ie Abschlüsse m it dem  Auslande 
beschränkten  sich m eist a u f  kleinere M engen. D eutsche 
H andelshäuser sollen g rößere  M engen fü r  Südam erika 
g ek au ft haben. E n d e  M ai e rn eu erte  d ie  V erein igung 
der W allise r W eißblecherzeuger ih re  frü h eren  V erein 
barungen  und  setzte den  P re is  von 19.3 a u f 19.6 S  
20 X  14 G rundpreis fob Sw ansea fest. Dies neue A b
kom m en und  d ie B eilegung des S tre iks gaben dem 
M ark t ein festes G epräge, so daß  d ie P re ise fü r  schnelle 
L ie fe ru n g  bis E nde Ju n i a u f  19.9 S  anzogen; fü r  
A ugust/S ep tem b er-L ie fe ru n g en  w urde jedoch a llg e 
m ein d e r  P re is  von 19.6 S  angenom m en. D er H a n 
del m it dem  A uslande, besonders m it D eutschland, 
w urde reger, so d aß  d ie W alliser W erke E nde Ju n i 
m it e tw a 80o/0 ih re r  L eistungsfäh igkeit beschäftig t 
w aren . D ie A usfuhr von W eißblechen in  den  M onaten 
J a n u a r /J u n i b e tru g  221 000 g r . t  gegen 106 000 g r . t  
in  derselben V orjahrszeit.

I n  v e r z i n k t e n  B l e c h e n  w ar d ie  G eschäfts
lage sehr f lau  und  e r fu h r  auch  nach B eendigung des 
A usstandes in fo lge  d au ern d er Z u rückhaltung  d e r  K äu fer 
keine W iederbelebung. D ie W erke, d ie z. T . um  
A u fträg e  sehr verlegen w aren , g ingen deshalb den A u f
trä g e n  m ehr nach  u nd  gew ährten  im  gegenseitigen 
W ettbew erb  Pre isnach lässe von 5 bis 2.6 S. Von U eber- 
see w ar d e r  A u ftragseingang  w enig um fangre ich , n u r  
Südam erika  soll g rö ß e re  Posten  g e k a u ft haben. An 
verzink ten  B lechen w urden  im  ersten  H a lb ja h re  
265 000 g r. t  au sg efü h rt gegen 59 000 g r. t  in  der

gleichen Z eit 1921. D ie V ersam m lung d er W erke am
21. Ju n i, d ie e inen M indestpreis festsetzen  sollte, ver
lie f ohne E rg eb n is ; m an h o ffte  jedoch in  d e r  J u l i 
sitzung zu einer E in ig u n g  d a rü b e r zu kom m en. 24-G - 
W ellbleche in  P ake ten  no tie rten  zwischen 15.10 und
15.12.6 £  fob gegen 16 bis 16.5 £  E nde M ärz.

D ie P re ise  fü r  die einzelnen E isen - und  S ta h l
erzeugnisse in  den  M onaten A p ril bis Ju n i  ste llten  sich 
fo lgenderm aßen :

1 G. A p r il 
1922 

S d

5. Mai 
1922 
£  d

9. Jun i 
1922 
S d

7. Ju li 
1922 
S d

1
1 Roheisen:

Cleveland-Gießereieis. N r. 1 95 95 95 95
„  3 90 90 90 90

„  Puddelroheis. „  4 82.6 82 .6 -8 5 85 85
O stküsten-H äm atit . . . . 1U0 9 6 -9 7 .6 95 94

E isen:
Stabeisen, gew öhnl. Q ua lit. 240 240 240 240

„  m a rk ie rt (b ta ff . j 270 27 0 270 270
W in k e le is e n ......................... 250 250 250 250
T-Eisen bis 3 Z o ll . . . . 260 260 260 260

S tah l: England und W ales:
Knüppel, w e i c h ................. 140 -145 140 145 140— 145 145—150
P la t in e n .................................. 147.6 147.« 147.6 147.6
Schienen, 60 P fd. u. m ehr 190 190 190 190
Schwellen und Laschen . 290 290 290 290
T rä g e r ...................................... 210 210 210 200
W iu k e l .................................. 200 200 200 190
Rund- und V ierkantstabe ,

große ............................. 220 220 220 210
k le in e ............................. 190 190 190 190

Flache Stäbe .......................... 180 -210 180— 210 180—210 170-2001
Schiffs- und Behälterbleche 210 210 210 200
K e s s e lb le c h e .......................... 290 290 290 270
S c h w a rz b le c h e ..................... 252.6 252.6 242.6 240

Roheisen-Verband. G. m. b. H., E ssen -R uhr. —
In  der S itzung  des Roheisenausschusses des E isen w irt-  
schaftsbundes vom 10. A ugust 1922 w urde beschlossen, 
die bisherigen H öchstpreise  fü r

fü r  das zweite fü r  das d r it te
D r it te l des D r i t te l des

M onats A ugust M onats August

um auf um auf
Ji JC A JC

H ä m a t i t .................................. 1950 13 267 3500 14 817
Cn-armes St ahl ei sen. . . . 1950 12 599 3500 14149
Gießerei Roheisen I  . . . 1303 11784 2205 12 686

ITT . . 1303 11714 2205 12616
Siegerländer Stahleisen . . 1823 12472 1823 12 472
S p ie g e le is e n ..........................
G ießerei Roheisen L u x*m b .

1738 13 561 1738 13 561

Q u a l i t ä t .............................. 1327 10929 2253 11855

zu erhöhen.
D ie bisherige K oks- und  F rach tk lau se l b le ib t be

stehen.
F ü r  das le tzte  D ritte l  ist eine K ursk lausel vorge

sehen, wonach sich die P re ise  fü r  H ä m a tit  und  cu- 
arm es Stahleisen , G ießereiroheisen I  und I I I  und 
G ießereiroheisen L uxem burger Q u alitä t je  nach der A en
derung  des P fu n d -  und  F rankenkurses erhöhen oder 
erm äßigen.

Verordnung über die Regelung der Schroltw irt- 
schaft. Vom 22. Juli 1922. —  D er R eich sw irtsch afts
m in iste r g ib t je tz t die bere its angekünd ig te  V erordnung  
ü ber die R egelung d er S ch ro ttw irtsc h a ft b e k a n n t1). W ir 
lassen d ie V erordnung, welche die V ersorgung  d er 
Schw erindustrie  m it S ch ro tt sichern  soll, w egen ih re r  
W ich tig k e it im  W o rtla u t fo lgen :

A uf G rund  d er §§ 15, 16 d er V erordnung  z u r R ege
lu n g  d e r  E isen w irtsch aft vom 1. A p ril 1920 (R eichs
g esetzb la tt S. 435) w ird  nach A nhörung  des E isen 
w irtschaftsbundes, nachdem  d er R e ich sra t seine Z ustim 
m ung gem äß 6 15 Abs. 2 und  3 d ieser V ero rdnung  
e r te ilt  h a t, gem äß § 16 im  E invernehm en m it dem 
R eichsm inister der Ju s tiz  verordne t, w as fo lg t:

§ 1. Das E ig en tu m  an  S ch ro tt (E isen - u n d  S ta h l
sc h ro tt a lle r A rt sowie G ußb ru eh  u n d  S p än e) kann  
d u rch  A nordnung  des R eichskom m issars f ü r  d ie E isen - 
w ir tsc h a f t (K om m issar des R e ich sw irtsch aftsm in iste ri

! )  S. R e ic h s g e se tz b la t t 1922, 4. A u g ., S. 6 8 5 /6 .
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ums beim E isenw irtsch aftsb u n d ) entzogen und  a u f  eine 
in d er A nordnung zu bezeichnende Person, F irm a  oder 
behördliche S telle (E rw e rb e r)  ü b ertrag e n  w erden, so
w eit es dem  R eichskom m issar zu r V ersorgung d er G roß
eisen industrie  m it S ch ro tt e rfo rd erlich  erscheint.

§ ‘2. D er E rw erb e r h a t  im  F a lle  der E n te ignung  
an den E igen tüm er fü r  den  en te igneten  S ch ro tt (§ 1) 
eine den jew eils festgesetzten  H öchstp re is n ich t ü b er
steigende angem essene E n tschäd igung  zu  zahlen. K om m t 
eine V ereinbarung über d ie  H öhe d e r  E n tschäd igung  
zwischen dem  E rw erb e r und dem  E igen tüm er n ich t zu
stande, so setzt d e r Reichskom m issar au f A n trag  den 
U ebernahm epreis fest und  te i l t  die F estsetzung  in n e r
halb  zehn T agen  nach E ing an g  des A n trages dem 
E rw erb e r u n d  dem E ig en tü m er m it. Gegen d ie F e s t
setzung des Pre ises kann der E ig en tüm er d ie E n tsch e i
dung  des R e ichsw irtschaftsgerich ts anrufen . D er A n
tra g  is t beim  R eichsw irtschaftsgerich t oder beim Reidhs- 
kom m issar binnen 2 W ochen seit d e r M itte ilu n g  d er 
P re isfestsetzung  einzureichen. D as R e ichsw irtschafts
g erich t en tscheidet endgültig .

§ 3. D ie E n te ignungsanordnung  is t  dem  B esitzer 
du rch  eingeschriebenen B rie f m itzuteilen . Sie h a t  zu
gleich d ie W irkung  einer B eschlagnahm e im  S inne des 
§ 5. Das E igen tum  g e h t a u f  den  in  d e r  A nordnung1 
bezeichneten E rw erb e r über, sobald der v ere inbarte  oder 
d er vom R eichsw irtschaftsgerich t festgesetzte  U eber
nahm epreis gezah lt oder h in te r le g t is t ;  solange der 
U ebernahm epreis durch  das R e ichsw irtschaftsgerioh t 
noch n ich t festgesetzt ist, g en ü g t die Z ah lung  oder H in 
te rlegung  des vom Reiehskom m issar festgesetzten  U eber- 
nahm epreises.

D er B esitzer is t  nach U ebergang  des E igen tum s 
au f den E rw erb e r verp flich te t, den S ch ro tt (§ 1) h e r 
auszugeben u nd  a u f  V erlangen und K osten des E rw e r
bers nach A nordnung  des Reichkom raissars unbeschadet 
d er V orsch rift des § 6 zu  verarbeiten  und  zu versenden.

W eig ert sich der Besitzer, seinen V erp flich tungen  
nachzukom m en, so können au f A nordnung  des R eichs
kom m issars die V erarbeitung  und die V ersendung durch  
D ritte  vorgenom m en w erden. I n  diesem F a lle  h a t der 
B esitzer au f V erlangen seine V erladungseinrichtungem  
zum V ersande zu r V erfügung  zu stellen. D ie du rch  
seine W eigerung  entstehenden  M ehrkosten fallen  dem 
B esitzer zur L a s t;  sie w erden vom Reichskom m issar 
festgesetzt. A uf d ie B e itre ibung  der M ehrkosten finden 
die landesrechtlichen V orschriften  über die B eitreibung  
ö ffen tlich er A bgaben en tsprechende A nw endung.

A uf V erlangen des B esitzers h a t  d er E rw erb e r fü r  
die ihm  zu r L a s t fallenden  K osten nach  n äh ere r A nord
nun g  des Reichskom m issars S icherheit zu leisten.

§ 4. D er Reichskom m issar kann  die E n te ig n u n g s
anordnung  m it Zustim m ung des E rw erb ers und  des f rü 
h eren  E igen tüm ers w iderru fen . D er W id e rru f  is t  an  
den frü h e ren  E igen tüm er zu rich ten . W ird  d a r  S ch ro tt 
( § 1 )  zurückgegeben, so g i l t  d ie E n te ignungsanordnung  
als n ich t e rfo lg t, und R echte, m it denen d er S ch ro tt 
(§ 1) zu r Zeit der E n te ig n u n g  belastet w ar, sowie 
Z urückbeha ltüngsrech te  gelten  als n ich t erloschen.

§ 5. D er R eichskom m issar kann  S ch ro tt (§ 1), 
sow eit es ihm  z u r  V ersorgung d e r  G roßeisen industrie  
m it S ch ro tt e rfo rd erlich  erschein t, beschlagnahm en. Die 
B eschlagnahm everfügung ist dem B esitzer durch  e in 
geschriebenen B rief m itzuteilen , sie w ird  w irksam , so
bald  die M itte ilung  dem B esitzer zugeht.

Die Beschlagnahm e h a t die W irkung , daß  ohne die 
Z ustim m ung des Reichskom m issars die V ornahm e von 
V eränderungen an  dem von ih r  be tro ffenen  S chro tt (§ 1 ) 
verboten is t und  rech tsgeschäftliche  V erfügungen  d a r 
über n ich tig  sind. D en rech tsgeschäftlidhen V erfügun
gen  stehen V erfügungen  gleich, d ie  im  W ege der 
Zw angsvollstreckung oder A rrestvollziehung erfo lgen.

D ie B eschlagnahm e en d ig t m it ih re r  A ufhebung 
oder m it der E n te ig n u n g  oder, w enn vorher d ie E n te ig 
nung  oder A ufhebung n ich t e rfo lg t ist, nach A blauf 
von v ier W ochen.

D er B esitzer beschlagnahm ten S ch ro tts (§ 1) is t 
v e rp flich te t, diesen w ährend  d er D auer der B eschlag

nahm e zu verw ahren  u nd  vor dem  Z u g rif f  u n b e fu g te r 
D r it te r  zu schützen.

H ie r fü r  sowie fü r  die du rch  d ie B eschlagnahm e 
bew irk te  V erfügungsbeschränkung  kan n  ihm  eine an 
gem essene E n tschäd igung  g ew äh rt w erden, sow eit dies 
aus besonderen G ründen  d er B illig k e it en tsp rich t. Die 
E n tscheidung  e rfo lg t endgü ltig  d u rch  den  Reichskom 
m issar.

§ 6. E in e  E n te ig n u n g  oder B eschlagnahm e soll n u r 
f ü r  M engen erfo lgen , d ie d as A rb eitsbedürfn is von 
S chro ttau fb ere itu n g san sta lten  oder S ch ro tt verbrauchen
den W erken  oder den  A uftrag sb estan d  von H än d le rn  
f ü r  L ie feru n g en  an S ch ro tt verbrauchende W erke über
schreiten  und  in  einem  n ich t angem essenen V erhältn is 
zu ih re r  L eistu n g sfäh ig k e it stehen.

§ 7. D er Reichskom m issar k an n  bestim m en, daß 
H ochofenw erke S ch ro tt (§ 1) n u r  in  e in e r  von ihm 
festgesetzten  H öchstm enge im  H ochofen verw enden 
dürfen .

§ 8. D e r  R eichskom m issar kann  bestim m en, daß  
die V ersendung von S ch ro tt (§ 1) d u rch  d ie  E isenbahn 
oder du rch  S ch iffe  se iner G enehm igung bedarf. Die 
G enehm igung w ird  d u rch  A bstem pelung d e r  B eförde
ru n gsu rkunde e r te ilt. D ie näheren  V orschriften  e r lä ß t 
d e r  Reichskom m issar.

§ 9. Bei dem R eichskom m issar w ird  z u r  B ehand
lung  d e r  S ch ro ttfrag en  ein B e ira t aus höchstens zwölf 
F ach leu ten  gebildet, d ie  von den  Ausschüssen des E isen
w irtschaftsbundes fü r  S tah lsch ro tt u nd  f ü r  G ußbruch 
u nd  G ußspäne in  g le icher A nzahl aus den  K reisen  der 
U n ternehm er u nd  d e r  A rbeitnehm er gew äh lt werden. 
D er Reichskom m issar h a t den  B e ira t a u f  A n tra g  eines 
M itgliedes zusam m enzurufen. E r  soll den  B e ira t vor 
E n te ignungen  u nd  vor d er F estse tzung  von U ebem ahm e- 
p reisen  und  vor A nw endung des § 7 hören.

§ 10. D er R eichskom m issar kann  m it G enehm igung 
des R e ichsw irtschaftsm in isters zur D eckung d e r U n
kosten, die aus d e r  D u rch fü h ru n g  d e r  S ch ro ttb e w irt
schaftung  entstehen, G ebühren erheben.

§ 11. D er R eichskom m issar kan n  die Befugnisse, 
die ihm  nach d ieser V erordnung  zustehen, a u f  andere 
B ehörden übertrag en . E rfo lg t die U eb ertrag u n g , so ist 
bei dieser B ehörde ein  B e ira t aus den  K reisen  der 
U n ternehm er und  der A rbeitnehm er des b etreffenden  
Gebietes zu bilden. Im  übrigen  finden  die V orschriften  
des § 9 en tsprechende A nw endung.

§ 12. M it G eld s tra fe  bis zu 500 000 ,M w ird , soweit 
n ich t nach  allgem einen S tra fg ese tzen  höhere S tra fen  
v e rw irk t sind , b es tra ft, w er vorsätzlich

1. d er V erp flich tung , en te igneten  S ch ro tt (§ 1) h e r
auszugeben oder au f V erlangen des E rw erb ers  zu 
verarbeiten  oder zu versenden oder seine V erlade
e in rich tungen  zum V ersande zu r V erfügung  zu 
ste llen , zu w id e rh an d e lt;

2. u n b efu g t beschlagnahm ten S ch ro tt (§ 1) beiseite
sch afft, verb rauch t, beschädigt oder ze rstö rt, ver
k a u f t oder k a u f t oder e in  anderes V eräußerungs
o der E rw erbsgeschäft über ihn  ab sch ließ t;

3. d e r  V erp flich tung , beschlagnahm ten S ch ro tt (§ 1) 
zu verw ahren  u nd  zu schützen, zuw id erh an d e lt;

4. den gem äß §§ 7, 8 erlassenen  B estim m ungen des 
Beichskom m issars oder d er von ihm  nach  § 11 e r
m äch tig ten  B ehörden zuw iderhandelt.
I s t  die Z uw iderhandlung  fah rlässig  begangen, so ist 

au f G eldstrafe  bis zu 100 000 M  zu erkennen.
N eben d e r  S tra fe  kann S ch ro tt (§ 1), a u f  den sich 

die s tra fb a re  H an d lu n g  bezieht, eingezogen w erden, 
ohne U nterschied , ob e r  dem  T ä te r  g eh ö rt oder nicht.

Gesetz, betreffend L ohnstatistik . — Am 1. Ju li  ist 
das von d er R eg ie rung  verlang te  Gesetz ü ber L ohn
s ta tis tik  im R eichstag  angenom m en w orden und  am
27. Ju li  in K ra f t  g e tre te n 1). D as Gesetz e n th ä lt  fo l
gende B estim m ungen : Die R eichsreg ierung  kann m it 
Zustim m ung des R eichsrats und  des V olksw irtschaft
lichen Ausschusses des R eichstages E rhebungen  über die 
L ohn- und G ehaltsverhältn isse d e r  A rb e ite r  und  A nge-

! )  S. R e ic h s g e se tz b la t t 1922, 1. A u g ., S. 656.
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ste llten  ano rd n en ; vor dem  E rlasse d er A nordnung is t 
d e r zuständige Ausschuß des R e ichsw irtschaftsra ts zu 
hören. D ie R eichsreg ierung  b e ru ft a u f  Vorschlag des 
R e ichsw irtschaftsra ts einen lohnstatistischen  B e ira t; 
d e r B e ira t is t insbesondere bei d er A ufstellung  der E r 
hebungsm uster hinzuzuziehen. D ie K osten, die den L ä n 
dern  durch  die au f G ru n d  dieses Gesetzes angeordneten  
E rhebungen erw achsen, t r ä g t  das Reich. D ie R eichs
reg ierung  kann anordnen , daß  Z uw iderhandlungen gegen 
die au f G rund  dieses Gesetzes erlassenen Bestim m ungen 
m it G eldstrafe  bis zu einhunderttausend  M ark b e s tra f t 
w erden. —  G egenüber dem  E n tw u rf  e n th ä lt das Gesetz 
einen w ichtigen Zusatz, d e r die D u rch fü h ru n g  d e r  B e
stim m ungen sehr erschw ert. E s sollen näm lich  keine 
E rhebungen  v eran sta lte t w erden, ohne d aß  d er V olks
w irtschaftliche  Ausschuß des R eichstags vorher gehört 
w ird. Ob das Gesetz zur Schaffung  e in er brauchbaren  
L o hnsta tistik  b e itragen  w ird , ist zw eifelhaft. Jeden fa lls 
is t die Zuziehung von Sachverständigen unbed ing t e r 
fo rderlich , dam it w irklich» b rauchbare E rgebnisse ge
ze itig t w erden und die In d u s tr ie  vor unergiebiger 
M ehrarbeit b ew ahrt w ird .

Neue Gebühren der Außenhandelsstelle für die 
Eisenw irtschaft. — E ine neue, vom 1. A ugust 1922 an 
g ü ltige  G ebührenordnung se tz t als G ebühren  fü r  die 
A usfuhr 11/2, fü r  d ie E in fu h r  1/2°/oo des W ertes der 
W are  fest. I n  der A usfuhrgebühr is t die an  den R eichs
kom m issar fü r  A us- und  E in fuh rbew illigung  abzu
füh rende R eichsgebühr von V2°/oo eingeschlossen, aber 
n ich t die außerdem  zu zahlende neue P ressegebühr von 
11/20/ go- D ie M indestgebühr fü r  die einzelne B ew illigung 
b e trä g t 25 M , desgleichen die G ebühr fü r  V erlängerung 
der B ew illigung. Bei R ückgabe von n ich t ausgenutzten  
B ew illigungen innerhalb  d re i W ochen e rfo lg t eine R ück
e rs ta ttu n g  d er fü r  die A ußenhandelsstelle (n ich t der 
fü r  das R eich) berechneten G ebühren bis a u f  d ie B e
arbeitungskosten  von 25 M ■ F ü r  die A usfuhr nach dem 
Saargeb ie t und dem  polnischen Oberschlesien gelten  be
sondere B edingungen.

Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. —  Das
Z ollaufgeld ist fü r  die Z eit vom 16. bis einschließlich 
22. A ugust au f 14 400 (b isher 11 900) 0/0 erh ö h t worden.

Zur Eisenbahnverkehrs- und -tariflage. —  Bei dem
an  dieser S te lle 1)  verö ffen tlich ten  A ufsatz m uß d ie auf
S. 1266 stehende U ebersich t über das V erhältn is der 
heutigen T arifsä tze  gegenüber den Friedenssätzen  u n 
m itte lb ar im  A nschluß an  d ie U ebersicht au f S. 1285 
über A Bahnhofsanschlüsse bzw. B Anschlüsse a u f  fre ie r 
S trecke g eb rach t w erden. D er Schlußsatz e r fä h r t  fo l
gende A en d eru n g : I n  A nb e trach t dessen, d aß  d ie 7 0/0 
V erkehrssteuer e ingerechnet sind, weisen die fü r  K o h 
l e n  angegebenen E rhöhungen  aus, was der R eichsbahn 
durch  A nsch lußfrach ten  m ehr zufließ t.

Aetien-Gesellschaft für Eisenindustrie und Brücken
bau (vormals Johann Caspar H arkort) in Duisburg. —
D ie B eschäftigung  d e r  W erke  w ar im  50. G eschäfts
jah re  1921 ausreichend. D ie S chw ierigkeiten  in  d er e r 
fo rderlichen  B austo ffbeschaffung  h ielten  das ganze J a h r  
an  und w urden  noch durch  den langsam en W agenum lauf 
verschärft. —  D as A k t i e n k a p i t a l  w urde um  
9 M ill. au f 18 M ill. M  e r h ö h t .  —  Die G ew inn- und  
V erlustrechnung  w eist nach  A bzug von 4 069 436,34 M  
allgem einen U nkosten und  806 784,89 ,Mo A bschreibungen 
einen  R eingew inn von 3 872 582,05 Ji> aus. H iervon  
w erden 791 458,30 M  G ew innanteile an  A ufsich tsrat, 
V orstand  und  B eam te verte ilt, 1 000 000 M  zu V er
g ü tu n g en  an  A ngeste llte  u nd  A rb e ite r an läß lich  des 
50 jä h rig e n  B estehens d e r  G esellschaft verw endet, 
1 980 000 M  G ew inn ausgete ilt und  101 123,75 M  au f 
neue R echnung vorgetragen .

Pfälzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und 
K ircher) A.-G., G rünstadt, Rheinptalz. —  D ie B eschäf
tig u n g  im  G eschäftsjah re  1921 w ar n ich t e inheitlich .

G rößere, noch vom V orjahre übernom m ene A u ftrag sb e
stände sowie die spärlich  gew ordenen N eueingänge 
sicherten  ein igerm aßen  B eschäftigung. E rs t  d ie  gegen 
das S p ä tja h r  e in g e tre ten e  B elebung d e r  allgem einen 
G eschäftslage b rach te  w ieder reich lichere A rb e it. D ie 
E rzeugung  in  den Scham ottew erken hob sich gegen 
1920 etw as. I n  den G ruben u n d  Sehläm m w erken konn
ten  n u r  m it a lle r A nstrengung  d ie V o rjah rsz iffem  e r 
re ich t w erden. Z ur S icherstellung  des R o hsto ffbedarfs 
w urden im  vergangenen Ja h re  in  G em einschaft m it 
bayerischen W erken  die P fa lz-B ayerischen  T onw erke 
T eublitz , G. m. b. H ., T eublitz , ins L eben  gerufen . 
Auch in  E isenberg  w urde d er G rubenbesitz verm ehrt. 
E in  neu er G asringofen  I I I  soll im  Som m er in  B e tr ieb  
gesetzt w erden. D ie Ziegelei a rb e ite te  zufriedenstellend. 
—  D er A bschluß e rg ib t e inen R e i n g e w i n n  von
3 281 601,51 M . H iervon  w erden  1 500 000 M  dem 
W erkerhaltungsbestande, 150 000 ,M dem  A rb e ite r- 
u n terstü tzungsbestande, 300 000 M  der B eam tenruhege
haltskasse und  15 000 M> d e r  Z insscheinsteuerrücklage 
zugewiesen, 500 000 . zum B au von W erksw ohnungen 
zurückgeste llt, 44 601,51 M> fü r  gem einnützige Zwecke 
verw endet, 572 000 M  G ew inn (26 0/0 gegen 4 0/0 i. V .) 
ausgeteilt und 200 0 0 0 .% a u f  neue R echnung vorge
tragen .

Preß- und Walzwerk, Aktiengesellschaft, Reisholz 
bei Düsseldorf. — D ie B eschäftigung  des W erkes w a r 
im G eschäftsjahre 1921 n ich t g leichm äßig. B e trä c h t
lichen Schaden verursach te ein im  Ja n u a r  1921 aus
gebrochener A usstand, d e r  sich e tw a 3 W ochen h in 
zog. D ie R ohstoffversorgung g es ta lte te  sich im  zw eiten 
H a lb ja h re  rech t schw ierig , w odurch in  V erb indung  m it 
w iederholten  V erkehrsstörungen die E rzeugung  g e litten  
h at. —• D er A bschluß w eist e inen R e i n g e w i n n  von
4 978 609,33 Jk  aus. H iervon  w erden 497 860,93 M  d e r  
gesetzlichen R ücklage und  91 748,40 J i  den au ß e ro rd en t
lichen R ücklagen zugefüh rt, 3 420 000 M  als E n tsch äd i
gung an  3800 V orzugsaktien gezahlt, 500 000 M  f ü r  
W ohlfahrt3zw ecke verw endet und  469 000 M  (10 0/0) 
G ew inn ausgeteilt.

Bucherschau.
T a s c h e n b u c h  fü r  B a u i n g e n i e u r e .  Unter 

Mitwirkung von Fr. Bleich-Wien
[u. a.] hrsg. von D t.^ng , e. h. Max F o e r s t e r ,  
Geh. Hofrat, ord. Professor für Bauingenieur
wesen an der Technischen Hochschule Dresden. 
4., verb. und erw. Aufl. Mit 3193 Textfig. 
In 2 Teilen. Berlin: Julius Springer 1921. 
8». Geb. 160 J p.

T. 1. (XVI, 1112 S.) — T. 2. (S. 1113-2399).
Die vorhergegangene A uflage ist an dieser S te lle1) 

e ingehend besprochen w orden. D ie vorliegende A u f
lage  w eist gegenüber jen er keine g ro ß en  V eränderun 
gen auf, n u r  sind n a tü rlic h  übera ll V erbesserungen und 
zeitgem äße E rgänzungen  vorgenom m en w orden. Auch 
ist die G esam tein teilung  de3 S toffes d e ra r t  abge
än d ert, daß  die e igentlichen B auingen ieu rfächer in  dem  
zw eiten B and vere in ig t w orden sind. D iese A u fte ilu n g  
des S toffes w ird  die B rau ch b ark e it des Buches w esent
lich erhöhen. A ngesichts der T atsache, d a ß  die V er
fasser der einzelnen A bschn itte  an e rk an n te  F ach leu te  
au f den von ihnen behandelten  Sondergebieten  sind , 
d ü rften  sich w eitere E m pfeh lungen  des H andbuches e r 
üb rigen . ®r.»3n 9- ZT. Bösenberg.

F e rn e r  sind der S ch riftle itu n g  zugegangen:

A u s k u n f t s b u c h ,  T e c h n i s c h e s .  E ine  a lp h a 
betische Zusam m enstellung des W issensw erten  aus 
T heorie  und  P ra x is  au f dem  G ebiete des In g e n ie u r-

i )  S t.  u . E . 1922, 10. A u g ., S. 1265 /6 . S t.  u. E . 1921, 5. M ai, S . 6 39 /40 .
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und Bauwesens u n te r  besonderer B erücksichtigung der 
neuesten E rrungenschaften , P re ise  und  Bezugsquellen. 
Von H u b e r t J  o 1 y. K le inw ittenberg  a. d. E lb e : Jo ly -  
V erlag. 8 °.

Jg . 28, fü r  das J a h r  1922. [1922.] (XX, 1736, 
X L I Ś .) Geb. 70 M.

jjj Bei jed er neuen A uflage seines A u skunfts
buches sucht d e r V erfasser den  gu ten  R uf, den das 
W erk se it Jah rzeh n ten  in den  technischen Fachkreisen  
gen ieß t, du rch  sorgfältige U eberarbeitung  zu rech t- 
fe rtig en  und  zu erw eitern . Auch d e r  vorliegende Band 
s te h t in  dieser B eziehung seinen V orgängern  n ich t 
n a c h ; denn u n te r  e tw a 1200 S tichw orten  is t d e r T ex t 
um gearbeitet oder neu  g es ta lte t w orden, so daß  der 
G esam tum fang des Buches um  rd . 100 S eiten  zu 
genom m en hat. L e id e r bestehen d ie  schon w ieder
h o lt2) erw ähn ten  Schw ierigkeiten, m aßgebende V er
kaufspreise  fü r  die behandelten  G egenstände zu 
nennen, neuerdings in  v erstärk tem  M aße. M an d a rf  
also dem V erfasser keinen  V orw urf daraus m achen, 
daß  e r  in  vielen F ällen  au f solche A ngaben h a t  ver
zichten müssen, und kann  n u r  e rn eu t d ie H o ffn u n g  
aussprechen, daß  eine F estigung  u nse rer w ir tsc h a f t
lichen L age, insbesondere unserer W ährung , jenem  
bedauerlichen M angel bald  abhelfen  möge.

W i r t s c h a f t s - J a h r b u c h  f ür  den R u h r b e z i r k  1922. 
(M it B ildn. u. 2 T a f.)  E ssen: V erlag  der W ir tsc h a f t
lichen N achrich ten  aus dem  R uhrbezirk . (X V I, 
800 S.) 8°. Geb. 100 M .

W enn w ir diesem Ja h rb u ch , dessen N eu 
ausgabe pünk tlich  zu B eginn des Ja h re s  erschienen 
ist, noch einige em pfehlende W orte  w idm en, so 
geschieht es hauptsächlich , um  a u f die E rw eiterungen  
aufm erksam  zu m achen, die das W erk  gegenüber 
seinen V orgängern  e rfa h ren  hat. D enn das Buch um 
fa ß t je tz t n ich t n u r das G ebiet der H andelskam m er 
fü r  die K reise Essen, M ülheim -R uhr und  Oberhausen, 
sondern berücksich tig t auch die H andelskam m erbezirke 
Bochum, D ortm und , D uisburg-W esel und  M ünster i. W ., 
g re if t  also schon w eit über die G renzen h inaus, die 
das eigentliche R uhrgeb iet um fassen. Auch im  ü b r i
gen  zeig t das Jah rb u ch  zahlreiche E rw eiterungen  
seines Inhaltes, die zw ar das W esen des B andes n ich t 
v erändert, wohl aber seine G ebrauchs- und  A bsatz
fäh igkeit bedeutend e rw e ite r t haben. Besondere S o rg 
fa lt  h a t m an auch w ieder dem  Teile gew idm et, der 
die w irtschaftspolitischen A bhandlungen en th ä lt;  das 
ersieh t m an schon aus den N am en der M änner, die 
vermöge ih re r  genauen K enn tn is d e r  V erhältn isse w e r t
volle, einschlägige B e iträge  g e lie fe rt haben. Ohne 
d aß  m an h ier au f E inzelheiten  eingehen kann , ver
d ien t doch dieser Teil des Jahrbuches, besonderer B e
ach tung  em pfohlen zu w erden, wie denn ü b erh au p t 
das W erk  bestim m t sein d ü rfte , sich im m er m ehr einen 
festen  P la tz  in  d er B ücherei a lle r d e re r  zu sichern, 
die d e r  w irtschaftlichen  E n tw ick lung  des R u h r
gebietes en tw eder m itschaffend  nahestehen oder an 
ih r  regen A nteil nehm en.

2) Vgl. St. u. E . 1921, 8. Dez., S. 1799.

Vereins-Nachrichten.
Für die Vereinsbücherei sind eingegangen.

(D ie E insender von Geschenken s ind  m it  einem  *  versehen.

R  o s i n*, P ., ®r.«3ng., F re ib e rg  i. S a . : D ie W ä r m e 
a b g a b e  gene ig te r F lächen  d u rch  K o n v e k t i o n .  
(M it 4 A bb .) H a lle  (S a a le ): W ilhelm  K napp  1921. 
(20 S .) 8».

A us: D as B raunkohlenarch iv , M itte ilungen ans 
dem B raunkohlenforschungsam t, F re ib e rg  i. Sa.

R  u 1 e s fo r  C l a s s i f i c a t i o n  a nd  C o n s t r u c -  
t i o n  [o f  s h  i p  s] , [ Issu ed  by] T he B r i t i s h  C o r 
p o r a t i o n  f o r  t h e  S u r v e y  a n d  R e g i s t r y  
o f  S h i p p i n g .  (W ith  fig . an d  28 tab les .) Glasgow 
1919. (X IX , 136 p .)  4».

[O beringen ieur R . W ilm s*, Essen.]
S c h u l z * ,  E . H ., S r . ^ n g . : D er V e r b a n d  D e u t 

s c h  e r  D i p l o m - I n g e n i e u r e  im  heutigen 
S taa te . V o rtrag  a u f d er D ip lom -In g en ieu r-T ag u n g  in 
E ssen am  30. O ktober 1921. E ssen  (1921): Deutsche 
B ergw erks-Z eitung . (8 S .) 8°.

S t r o m e y e r * ,  C.  E . : F a t i g u e  o f  M e t a l s .  (Lec- 
tu re , given before th e  A nnual G eneral M eeting of 
th e )  S heffie ld  Society of E n g ineers and  M etallurgists. 
(W ith  4 tab les an d  10 f ig .)  Sheffield  1915: J .  W. 
N orthend . (14 p .)  8°.

F ro m : P roceedings (o f th e )  S heffield  Society of 
E n g ineers and  M eta llu rg ists . 1914, P a r t  2.

V e l d e ,  L uise, ( F ra n k fu r t  a. M .) : D ie s i l i k a t i -  
s c h e n  E i n s c h l ü s s e  i m B a s a l t e  des B ü h l s  
hei K assel. M it T a fe ln  X I I —XV. F ra n k fu r t  a. M.: 
Senckenbergisehe N atu rfo rsch en d e  G esellschaft* 1920. 
(S. 111— 135.) 40.

A us: A bhandlungen  d er Senckenbergischen Na
tu rfo rsch en d en  G esellschaft, Bd. 37.

Quellennachweis zur Metallkunde.
M it U n te rs tü tzu n g  des V ereins deu tscher Eisen

h ü tten leu te  ersch e in t ein  Q u e l l e n n a c h w e i s  z u r  
M e t a l l k u n d e  (einschließ lich  E isen leg ierungen) als 
se lbständ iger T eil des G u e r t l e r  sehen Handbuches 
d e r  M etallograph ie, d e r  g leichzeitig  auch  als Einzel
quellennachw eis zum  gen an n ten  W erke zu benutzen ist. 
E r  b r in g t in  alphabetischer A nordnung  (innerhalb  der 
einzelnen V erfassernam en zeitlich  g eo rd n e t) etw a 6000 
H inw eise u nd  fü g t  jedem  H inw eis kurze Bemerkungen 
ü ber den  In h a l t  d e r A rbeiten  bei. D e r  Quellennachweis 
w ird  drei T eile  um fassen, von denen  d e r  e rs te  soeben im 
U m fange von 2000 N um m ern  erschienen ist. E r  ist 
sowohl doppelse itig  b ed ruck t und  g e h e f te t als auch 
einseitig  bed ruck t in  losen F ah n en  zum A ufkleben auf 
K a r te ik a r te n  e rh ä ltlich . N och ehe d e r  Quellennachweis 
dem  B uchhandel übergeben  w ird , w ird  e r  den Mit
g liedern  unseres V ereins, w enn e r  bei d er Geschäfts
s te lle v o r  d e m  1. S e p t e m b e r  beste llt w ird , an- 
geboten. D er P re is  b e trä g t bei B estellung  durch  die 
G eschäftsstelle 120 , i i  ausschl. P o rto , im  Buchhandel 
240 M> ausschl. P o rto . Bei d e r  B este llung  ist anzu- 
gebon, ob zw ei- o der e in se itig  bed ru ck te  Abzüge ge
w ünscht w erden.

An unsere Mitglieder in Deutsch-Oesterreich!
M it  R u n d s c h r e i b e n  v o m  2 9 .  J u l i  1 9 2 2  h a t t e n  w i r  a u f  G r u n d  e i n e s  B e s c h l u s s e s  d e s  

V e r e i n s v o r s t a n d e s  u n s e r e  M i t g l i e d e r  in  D e u t s c h - O e s t e r r e i c h  b i t t e n  m ü s s e n ,  z u  d e m  fü r  
d a s  l a u f e n d e  J a h r  e n t r i c h t e t e n  M i t g l i e d s b e i t r a g  e i n e  N a c h z a h l u n g  in  H ö h e  v o n

1 5 0 - M
z u  l e i s t e n .  D i e  Z a h l u n g  d e s  N a c h t r a g s b e i t r a g e s  h a t t e n  w i r  b i s  z u m  2 5 .  A u g u s t  1 9 2 2  e r 
b e t e n .  W i r  e r s u c h e n  d i e  M i t g l i e d e r ,  d i e  d e n  N a c h t r a g s b e i t r a g  n o c h  n i c h t  e i n g e z a h l t  
h a b e n ,  a u f  d i e s e m  W e g e  n o c h m a l s  d r i n g e n d  u m  p ü n k t l i c h e  E i n s e n d u n g  d e s  B e t r a g e s .  
V e r s p ä t e t e  B e i t r a g s z a h l u n g e n  v e r u r s a c h e n  U n k o s t e n  u n d  u n s  E r s c h w e r u n g e n  a l l e r  A r t .

Die Geschäftsführung.


