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Kritische Wärmebehandlung nach kritischer Kaltformgebung 
von kohlenstoffarmem Flußeisen.

Von A. Pomp iri Cöln-Mülheirn.

W
iederholt ist in den letzten Jahren in der 
Literatur auf eine bei der Verarbeitung von 

weichem Flußeisen zu Blechen, Bandeisen, Rund
eisen u. dgl. auftretende Eigentümlichkeit hinge
wiesen worden, die darin zum Ausdruck kommt, 
daß unter besonderen Umständen dieses Material 
nach einer bleibenden Formveränderung (durch Wal
zen, Ziehen, Pressen, Hämmern, Stanzen o. dgl.) 
mit nachfolgendem Glühen eine außerordentlich 
grobkristalline Struktur aufweist, die als die Ursache 
für die gleichzeitig beobachtete Verschlechterung 
wichtiger Festigkeitseigenschaften, insbesondere der 
Kerbzähigkeit, angesehen wird.

Die ersten Veröffentlichungen über diesen Gegen
stand wurden von Stead1)2) im Jahre 1898 gemacht; 
er fand, daß in praktisch kohlenstofffreiem Eisen, 
das durch Schmieden ein feines Korn erhalten hatte, 
die Körner langsam an Größe bei 5000 und rascher 
zwischen 600 und 7500 zunehmen, und daß es möglich 
sei, durch mehrstündiges Glühen bei etwa 700° ein 
außerordentlich grobkörniges Gefüge zu' entwickeln. 
Sobald aber die Temperatur 900° übersteigt, werden 
die Körner wieder klein.

Die Entwicklung der grobkörnigen Struktur bei 
Temperaturen unterhalb 900° bildet ein wesent
liches Unterscheidungsmerkmal dieses Vorganges 
von dem als Ueberhitzung bezeichneten Zustand, der 
bei niedriggekohltem Flußeisen nach den Unter
suchungen von B rinell3), Osmond4), Morse5), 
Fay und Badlam 6), Heyn7)8) und Pom p9) erst 
dann in Erscheinung tritt, wenn das* Material

*) J. E. S t c a d :  The Cristalline Structure of Iron 
and Steel. Journ. Iron and Steel Inst. 1898, I, S. 145; 
St. u. E. 1898, S. 649.

2) J. E. S tea d  : Brittleness Produced in Soft Steel by 
Annealing. Joum. Iron and Steel Inst. 1898, II, S. 137.

3) J. A. Br i ne l l :  The Changes in the Texture of 
Steel on Heating and on Cooling. Jernkontorets Annaler 
1885, S. 9 ; St. u. E. 1880, S. 611.

4) F. Os mo n d :  Méthode générale pour l’ analyse
micrographique des aciers au carbone. Bull. Soc. d’ En-
couragement pour l’ Industrie Nationale 1895, S. 476.

s) R. G. M orse : The Effect of the Heat-Treatment 
upon the Physical Properties and the Microstructure 
of a Medium Carbon-Steel. Metallographist 1900, S. 130.

')  H. P a y  und S. B ad lam  : The Effect of Annealing
upon the Physical Properties and the Microstructure of
a Low Carbon-Steel. Metallographist 1901, S. 31.

xxxviii...

genügend lange bei Wärmegraden oberhalb 1000® 
geglüht wird, und der ebenfalls durch das Auftreten 
eines grobkristallinen Gefüges in Verbindung mit 
hoher Empfindlichkeit gegen stoßweise wirkende 
Beanspruchung gekennzeichnet ist.

Stead selbst gibt keine Erklärung für das Zu
standekommen der groben Struktur an, er war auch 
nicht imstande, diesen Effekt gewollt („at will“ ) 
hervorzurufen. Erst 1910 wurden die Untersuchungen 
Steads wieder aufgegriffen durch Charpy10). Er 
teilte einen Stab aus weichem Flußeisen, der ein 
feinas Ferritnetz aufwies, in zwei Teile, von denen der 
eine zum späteren Vergleich aufbewahrt, der andere 
durch Ziehen gehärtet und dann mit der nicht ver
arbeiteten Hälfte eine gewisse Zeit einer Temperatur 
von 650 bis 800° unterworfen wurde. Nach dem 
Erkalten zeigte das gezogene Material auf dem 
Bruch die Bildung von weitgrößeren Kristallen als das 
unbearbeitete Stück. Die mikroskopische Unter
suchung bestätigte diesen Befund und zeigte, daß 
der Unterschied nur in der Größe der Ferritkörner 
zu suchen ist. Charpy glaubt, daß bei geeigneter 
Gliihtemperatur die Ausdehnung der Körner derart 
zunimmt, daß bei genügend langem Glühen ein 
ganzer Metallblock nur aus einem einzigen Korn 
besteht.

Der Einfluß dieser Kristallbildung zeigt sich 
weniger bei der gewöhnlichen Zerreißprobe, dagegen 
in außerordentlich schädlicher Weise bei der Kerb- 
schlagprobe. Die spezifische Schlagarbeit wird prak
tisch gleich Null, sobald die Korngröße einen be
stimmten Wert erreicht. Stäbe aus weichem Fluß
eisen, die nach dem Kalthärten eine gewisse Bieg
samkeit aufwiesen, wurden durch das Ausglühen so

7) E. H e y n : Die Umwandlung des Kleingefüges 
bei Eisen und Kupfer durch Formveränderung im kalten 
Zustand und darauffolgendes Glühen. Z. d. V. d. Ing. 
1900, S. 433.

B) E. H e y n :  The Overheating of Mild Steel. Journ. 
Iron an<l Steel Inst. 1902, II, S. 73.

s) A. P o m p : Einfluß der Wärmebehandlung auf die 
Kerbzähigkeit, Korngröße und Härte von kohlenstoff
armem Flußeisen. Ferrum 1916, Jan., S. 49; Febr., S. 65; 
St. u. E. 1916, 15. Juni, S. 586.

1 ) G. C h a rp y : Sur la maladie de l’icrouissage. 
Rev. Met. Mem. 1910, S. 655; St. u. E  1910, 58. Sept., 
S. 1678.
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spröde, daß sie durch einfaches Fallen auf die Erde 
zerbrachen.

Durch Charpy ist also eine zweite wichtige Vor
bedingung für das Hervorrufen der grobkristallinen 
Struktur festgelegt worden: eine vorhergehende 
Kaltbearbeitung. Nicht jedes weiche Eisen ent
wickelt beim Erhitzen auf 650 bis 800° ein grob
körniges Gefüge, sondern nur dasjenige Material, das 
vorher eine Kaltbearbeitung erlitten hat. Sherry1) 
(1912) bestätigte die von Charpy bezüglich der Tem
peratur und des Einflusses dor Kaltbearbeitung fest
gestellten Daten.

Weiteres Licht auf die' das Kristallwachstum 
bewirkenden Ursachen werfen die von Sauveur2) 
im Jahre 1912 veröffentlichten Untersuchungen, die 
an einem weichen Fluß eisen mit einem Kohlenstoff
gehalt von 0,05% ausgeführt wurden. Sauveur 
drückte eine Stahlkugel von 10 mm Durchmesser 
unter einem Druck von 6000 kg in eine Eisenprobe, 
die er dann einem siebenstiindigen Glühen bei 650° 
unterwarf. Ein durch die Mitte des Kugeleindrucks

Abbildung 1. Brinelloindruck in Fluß
eisen mit 0 ,05%  C nach sicbenstündigem 
Glühen bei 650° (nach Sauveur). x 4,5

gelegter Vertikalschnitt zeigte nach dem Aetzen 
das in Abb. 1 wiedergegebene Bild. Dicht unterhalb 
des Kugeleindruckes, wo also das Material die größte 
Druckbeanspruchung erfahren hat, zeigen die Ferrit
kristalle dieselben Abmessungen, wie sie das unbe- 
anspruchte Metall aufweist. Sodann folgt konzen
trisch zum Kugeleindruck ein allmähliches Wach
sen der Kristalle, bis in einer bestimmten Tiefe die 
Körner Flächen von unverhältnismäßig großer Aus
dehnung einnehmen, worauf ein plötzlicher Ueber- 
gang zu normal ausgebildetem Ferrit einsetzt . Hieraus 
folgert Sauveur, daß ein KristaThvachstum durch 
Glühen bei Temperaturen unterhalb des A3-Um- 
wandlungspunktes erst dann eintritt, wenn das 

: Material eine bestimmte, eine „kritische“  Bean
spruchung erfahren hat. Geringere oder größere

’ ) R. H. S h e r r y :  On the Coarsly Cristalline Strue- 
ture Produced in Mild Steel by Annealing. Met. Chem. 
Eng. 1912, Okt., S. 666/7; St. u. E. 1912, 28. November, 
S. 2014.

*) A. S a u v o u r : Note on the Cristalline Growth of 
Ferrit bclow its Thermal Critieal Range. Intern. Verband 

. f. d. Materialpr. d. Technik. VI: Kongreß, New York 
. 1912, IL St. u. E. 1913, 3. April, .S..568/70; The Metallo. 

graphio oM ron  and Steel 1912, X II , S. 23. . .

Beanspruchungen, als der kritischen entsprechen, 
rufen diese Wirkung nicht hervor.

Zerreißstäbe aus dem gleichen Material, die durch 
steigende Belastungen verschieden stark gestreckt 
und dann derselben Wärmebehandlung unterworfen 
worden waren, zeigten ein starkes Kornwachstum 
nach einer Belastung von 28,2 kg/mm2, während nur 
wenig höher oder niedriger liegende Belastungen, 
nämlich 26,7 bzw; 29,5 kg/mm2, keine oder nur eine 
sehr unerhebliche Gefügevergröberung hervorriefen. 
Bei einem gebogenen Stab- endlich war ein Wachsen 
der Kristalle weder bei den am stärksten gezogenen 
und den am stärksten gedrückten. Fasern, d. h. weder 
an den Außenkanten, noch in der Mitte des Stabes, 
in der neutralen Faser, zu beobachten, während 
zwischen diesen Zonen ein deutliches Wachsen der 
Ferritkristalle eingetret’en war.

Aehnliche Beobachtungen machte E o b in1) (1913). 
Nach Untersuchungen von Stadeier2) (1914) an 
Blechen mit 0,1%  C setzt die Kornentwicklung 
während des Ausglühens bei Temperaturen von 
860+ 10° nach dreistündiger Glühdauer ein und 
ist eine Funktion der Glühdauer. Die Kerbzähigkeit 
fällt mit zunehmender Korngröße. Kalthärtung be
günstigt die Kornentwicklung.

Baumann3) (1915) führte Versuche an Schiffs
blechen (die chemische Analyse ist nicht angegeben) 
von 20 mm Dicke aus, an denen er Hiebnarben 
erzeugte; bei anderen Versuchen drückte er Zylinder 
aus gehärtetem Stahl in das Material ein. Die Proben 
wurden sodann erwärmt, bis sich gelbe Anlauffarbe 
einstellte. Nach dem Erkalten zeigten die Bleche 
eine große Sprödigkeit. Auf diese Weise dürften, 
wie Baumann glaubt, manche Brucherscheinungen 
und Rißbildungen zu erklären sein, da Quetschung 
des Materials mit nachfolgender Erwärmung häufig 
vorkommt.

Umfassende Untersuchungen über das Wesen 
der Rückkristallisation sind von Chappell4) im 
Jahre 1916 veröffentlicht worden. Auch er fand 
ähnlich wie Sauveur bei örtlich erzeugten Defor
mationen nach Glühen zwischen 650 und 9300 drei 
deutlich von einander zu unterscheidende Zonen, 
nämlich :

1 . Innere Zone. Dies ist die Zone der größten De
formation; sic liegt unmittelbar um den Eindruck 
herum. Die Kristalle dieser Zone sind von normalem, 
allotrimorphem Aussehen und nicht deutlich an 
Größe von dem ursprünglichen Material vor der 
Deformation verschieden.

2. Aeußere Zone. In dieser Zone haben plastische 
Fonnveränderungen stattgefunden, aber in geringe
rem Maße als in der inneren Zone; sie ist gekenn

’ ) F. R o b i n :  Recherches sur le développement des 
grains des métaux par recuit après écrouissage. Rev. Met. 
1913, S. 722.

2) A. S ta d e ie r : Ueber die Veränderungen des Fluß- 
eisens durch Ausglühen Ferrum 1913/14, S. 271.

3) B a u m a n n :  Sprödigkeit von Hußeisen als eine 
Folge der Erwärmung gequetschten Materials. Z. d. V. d. I. 
1915, S. 628.

*) C. C h a p p e ll: Die Rückkristallisation von defor
miertem Eisen, i  emim 1915, S. 6; St. u. E. 1914, 14. Mai, 
S. 847/9. -
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zeichnet durch ein sehr starkes Wachsen der 
Kristalle.

3. Unveränderte Zone. Sie besteht aus Kristallen, 
die geringe oder keine plastische i Formveränderun- 
gen erlitten und beim Erhitzen keine Acnderung er
fahren haben.

Während aber Le Chatelier1) annimmt, daß 
die an der Oberfläche unmittelbar unter dem Brinell- 
eindruckgelegenen Kristallenenbloc“ in das Material 
hineingetrieben werden und daher nur sehr wenig 
wirkliche Deformation erleiden, weist Chappell nach, 
daß eine Rückkristallisation der inneren Zone eben
falls eintritt, aber bei einer Temperatur, die etwas 
unterhalb der der äußeren Zone liegt, und daß der 
Riickkristallisationsprozcß eine Kornverfeinerung, 
keine Vergröberung, wie in der darunter liegenden 
Zone, erzeugt.

Hierin liegt auch die Erklärung, daß beim Draht
ziehen die schädlichen Wirkungen der Rückkristalli
sation nicht beobachtet werden. Kaltgezogene 
Drähte können nach Chappell als Materialien ange
sehen werden, bei denen Deformation bis zu einem 
solchen oder auch höheren Grade stattgefunden hat, 
wie er der inneren Zone von lokalen Brinellein- 
drücken entspricht. Versuche, Kristallvergröberung 
durch Ausglühen weniger stark kaltgezogener Drähte 
zu erhalten, Was als Seitenstück zu der weniger 
deformierten äußeren Zone angesehen werden kann, 
führten zu keinem Ergebnis. Dies schreibt Chappell 
der Tatsache zu, daß bei dem üblichen Dralitzieh- 
verfahren die ersten Züge bereits genügend starksind, 
um sofort die Bedingungen der inneren Zone herbei
zuführen,'so daß selbst bei ein- oder zweimal gezoge
nem Draht der niedrige, der äußeren Zone ent
sprechende Deformationsgrad überschritten wird und 
keine Vergröberung beim Ausglühen stattfindet2).

Unter diesem Gesichtspunkt sind auch die Unter
suchungen von Heyn3), Brunton1), Guillet6), 
Longm uir6), Goerens7) u. a. zu betrachten. Letz
terer zog einen Walzdraht aus weichem Flußeisen 
(Kohlenstoffgehalt =  0,08 %) von 7 mm Durch
messer in 5 Zügen auf 2,7 mm herunter, was einer

1) Le Chat e l i e r :  Notes de Metallographie. Rev. 
Mit. Mem. 1911, S.-367.

2) Dies trifft meines Erachtens jedoch nur für dünncro > 
Drähte zu. Bei dicken Drähten kann, besonders wenn das 
Material vor dem letzten Zug geglüht worden ist und die 
durch den Fertigzug bewirkte Querschnittsverminderung 
genügend klein gewählt ist, ebenfalls durch das nach
folgende Glühen eine grobkristalline Struktur mit ihren, 
schädlichen Folgen sich entwickeln. Verfasser sind bei 
der Herstellung von Trolley-Draht aus Eisen von etwa
10 mm Durchmesser Fälle bekannt, wo der Draht nach 
dem Glühen eine hohe Sprödigkeit aufwies, die in einem 
stark grobkristallinen Gefüge ihre Ursache hatte.

3) a. a. 0 .
4) B r u n to n : The Heat-Treatment of Wire. Joum. 

Iron and Steel Inst. 1900, II, S. 142.
i ) L. Gui l l e t :  Untersuchungen über das Ausglühen 

kaltgehärteter Erzeugnisse. Rev. M6t. 1913, S. 005.
*) L o n g m u i r :  Some Aspects of Wire Drawing. 

Journ. Iron and Steel Inst. 1912, II, S. 188; Ferrum 1914,
S. 123.

’ ) P. G oeren s: Ucber den Einfluß der Wärme
behandlung auf die Eigenschaften von kaltbearbeitetem 
Flußeisen. Ferrum 1912/13, S. 220.

Qucrschnittsabnahmc von 85 %  entspricht, und 
glühte ihn dann bei Temperaturen zwischen 112 und 
1070 °. Oberhalb 5200 wurde durch wenige Minuten 
dauernde Erhitzung der ursprüngliche Zustand 
wiederhergestellt. Weitere Erhöhung der Glühtem- 
peratur rief dann nur noch unerhebliche Aende- 
rungen hervor.

Ucber die Beziehungen zwischen der Riickkristal- 
lisation und dem Deformationsgrad stellt Chappell 
fest, daß die Rückkristallisationstemperatur um so 
niedriger liegt, je höher der Deformationsgrad ist. 
Hieraus folgert er, daß, je höher die Beanspruchung, 
um so größer die in dem Metall durch die Defor
mation erzeugte potentielle Energie ist; infolgedessen 
genügt ein niedrigerer Grad von molekularer Be
weglichkeit, d. h. eine niedrigere Temperatur, um 
diese potentielle Energie wirksam werden zu lassen.

Bezüglich des zur Rückkristallisation erforder
lichen Deformationsgrades gibt Chappell an, daß die 
untere Grenze der Beanspruchung, die erforderlich 
ist, um deutliche Rückkristallisationswirkungenbeim 
Ausglühen hervorzubringen, praktisch mit der Fließ- 
grenzc zusammenfällt, soweit wenigstens kohlenstoff
armes Eisen in Betracht kommt.

Endlich weist er noch nach, daß der Rück
kristallisationsprozeß der am stärksten beanspruchten 
Teile nicht nur in einer einfachen Verfeinerung be
steht, sondern in einer Vergröberung, der eine Ver- 
feinerungsstufe voraufgeht, die größer ist als die nach
folgende Vergröberung.- Die regelmäßige Veränderung 
in der Kristallgröße mit abnehmendem Deformations- 
grad läßt vermuten, daß das gleiche für weniger 
stark beanspruchtes Eisen gilt, daß aber das Ver
feinerungsbestreben ' sehr gering -wird und infolge
dessen ein Wachsen praktisch von Beginn der Rück
kristal isation an eintritt. Demgemäß ist die Rück
kristallisation eines jeden plastisch deformierten 
Eisens von einem Wachsen begleitet; diesem wird 
jedoch durch ein Verfeinerungsbestreben entgegen
gearbeitet, das proportional dem Deformationsgrad 
zunimmt. Die endgültige Kristallgröße beim Aus
glühen nach einer Deformation kann daher als die 
Resultante zweier entgegengesetzt gerichteten Kräfte, 
die auf Vergröberung bzw. Verfeinerung hinarbeiten, 
angesehen werden.

Die Gegenwart von Kohlenstoff vermindert die 
Größe der erzeugten groben Kristalle und macht 
gleichzeitig eine höhere Beanspruchung erforderlich, 
um ein Wachsen der Kristalle hervorzurufen. Die 
Ausdehnung der Martensitzonen oberhalb des Acj- 
Punktes wirkt einem weiteren Wachsen beim Er
hitzen oberhalb dieser Temperatur entgegen.

An weiteren Versuchen mit Warmzerreißproben 
weist Chappell dann noch nach, daß dauernde Rück
kristallisationswirkungen bei allen Temperaturen, 
von Zimmertemperatur bis Ae,, in praktisch kohlen
stofffreiem Eisen erzeugt werden.

Dies ist meines Erachtens für das Warmwalzen 
von weichem Flußeisen praktisch von großer Wichtig
keit. Es kommt aus irgendwelchen betriebstech
nischen Gründen — zu kalter Gang der Wärmöfen, 
unfreiwillige Stockungen beim Einführen des Walz
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gutes in die Kaliber u. dgl. —  beim Walzen dieser 
Eisensorten gewiß häufiger vor, daß die Fertigtempe- 
ratur des Walzgutes unterhalb etwa 9000 liegt. Ist 
nun zufälligerweise die Abnahme so gewählt, daß der 
kritische Deformationsgrad erreicht ist, so kann die 
nach beendigtem Walzen in dem Material 'aufge- 
speicherte Wärme qualitativ ähnliche Wirkungen 
hervorrufen, wie sie ein Glühen bei 650 bis 850° 
bewirkt: völlige oder auch nur teilweise R ckkristal- 
lisation, d. h. Kornvergröberung mit erheblich ver
minderter Widerstandsfähigkeit gegen stoßweise 
wirkende Beanspruchung.

Daß solche Fälle praktische Bedeutung haben, 
geht aus den Untersuchungen von Wüst und Hun
tington1) (1917) hervor. Diese Forscher walzten 
zwei Flacheisen (Kohlenstoffgchalt =  0,08 % ) von 
20 X  30 bzw. 10 X 30 mm Querschnitt bei Tempe
raturen zwischen 550 und 1100° mit verschieden 
starken Abnahmen aus. Bei dem Profil 20 x 30 mm 
sank die Kerbzähigkeit, die im normalisierten Zu
stande 38 mkg/cm2 betrug, bei einer Walztempe
ratur von 850° und einer -Verdrängung (Quer
schnittsverminderung) von 20%  auf 13,6 mkg/cm“, 
während eine Verdrängung von 5 %  eine geringe Er
höhung der Kerbzähigkeit gegenüber dem normali
sierten Zustand hervorrief. Bei Verdrängungen von 
10 und 15 %  trat bei dieser Temperatur auch schon 
eine deutliche Verminderung der Kerbzähigkeit ein. 
Bei dem Profil 10 x 30 mm war die Abnahme der 
Kerbzähigkeit bei Walztemperaturen von 8500 
weit weniger stark ausgeprägt. Gl ichzeitig mit der 
Abnahme der Kerbzähigkeit .trat eine Kornver
gröberung ein. Sic ist als die Folge einer Rück
kristallisation aufzufassen, die durch den beträcht
lichen Wärmeinhalt, den die Proben nach dem 
Walzen noch besitzen, verursacht wird. Der Umfang 
dor Rückkristallisation hängt von der Größe der Be
anspruchung, von der Temperatur der Probe und 
von der Abkühlungsgeschwindigkeit ab. Hierin liegt 
auch die Erklärung, daß bei den 10 X 30 mm Pro
ben die Folgen der Rftckkristallisatiori sich weniger 
stark bemerkbar machen.

Aus den Untersuchungen von Wüst und Hun
tington lassen sich noch weitere wichtige Schlußfol
gerungen über die Aenderung der übrigen Festigkeits
eigenschaf ten von r ilckkristallisiertem Material ziehen. 
Während die Bruchfestigkeit sich nur sehr wenig 
ändert, zeigt die Fließgrenze in Uebereinstimmung 
mit der Kerbzähigkeit ein Minimum bei beiden 
Profilen bei einer Walztemperatur von etwa 800° 
und einer Verdrängung von 20 % . Diese Verdrängung 
liegt daher für Walztemperaturen von 8000 innerhalb 
der „kritischen“  Zone. Weniger regelmäßig ist das 
Verhalten der Dehnung. Immerhin lassen die Unter
suchungen von Wüst und Huntington im Bereich 
der kritischen Verdrängungen bei Walztemperaturen 
von 700 bis 900° eine Abnahme der Dehnung er
kennen.

*) F. W üst und W. C. H u n t i n g t o n :  Ueber den 
Einfluß des Warmwalzens auf die mechanischen Eigen
schaften und das Gefüge des kohlcnstoffarmen Flußeisens. 
St. u. E, 1917, 1.3. Sept., S. 829/36.

Auch Joisten1) (1911) fand bei Untersuchung 
eines weichen Flußeisens mit einem Kohlenstoff
gehalt von 0,07 % ein Maximum der ‘Korngröße bei 
700°; da er als Ausgangsmaterial für seine Unter
suchungen Walzdraht (7,5 mm Durchmesser) nahm, 
so liegt die Wahrscheinlichkeit nahe, daß das Material 
unterhalb 9000 fertiggewalzt worden war, also eine 
Kalthärtung erfahren hatte, die als Ursache für die 
Entwicklung der groben Kristalle bei 700° ange
sehen werden muß.

Eine umfangreiche Untersuchung über das Korn
wachstum in weichem Flußeisen veröffentlichte 
R. H. Sherry2) (1917). Er unterwarf ein niedrig
gekohltes, heißgewalztes Flußeisen von 8,12 mm 
Durchmesser einem Kaltziehen mit verschieden 
starken Querschnittsabnahmen. Beim nachherigen 
Ausglühen bei 700 bzw. 800 bis 850° ei-gaben sich 
die in Zahltentafel 1 zusammengestellten Korn
abmessungen. Sherry faßt seine Ergebnisse folgender
maßen zusammen: Kornwachstum wird in weichem 
Flußeisen nach bleibender Formveränderung des 
Metalles innerhalb gewisser Grenzen durch nach
folgendes Ausglühen innerhalb bestimmter Tempe
raturgebiete erhalten. Je größer die Reckung inner
halb dieser Deformationsgrenze ist, um so kleiner 
wird die durch das Ausglülicn hervorgebrachte 
Korngröße sein. Die Grenzen der Glühtemperaturen, 
innerhalb deren dieses Kornwachstum erzeugt wird, 
sind 650 und 900 “. Ist die Reckung geringer als ein 
bestimmter oder „kritischer“  Wert, so scheinen die 
Glühtemperaturen durch die kritischen Punkte bei 
Ö90 und 780 0 begrenzt zu sein.
Zahlentafel 1. A e n d e r u n g  der  K o r n g r ö ß e  d u r c h  
G l ü h e n  v o n  k a l t g e z o g e n e m  Fl u ß e i s e n .  (Nach 

Sherry.)

Nach dem Kaltziehen Korndurchmesser iri mm nach ein1- 
stUnti genv Ausglüben bei

ct>
in nun

Quer- 
Bchnittä- 
vermin- 
ilerung 
in %

700°

:

800—850 0

7,85 6,5 0,02 0,02
7,80 8,0 einige 0,02 die 

übrigen 
0,40— 0,80 0,02

7,75 9,0 0,28— 0,56 
v erein zelt 0,02 0,02

7,70 10,0 0,25— 0,40 
vereinzelte 0,02

0,02 
ein ige 0,18

7,67 11,0 ' 0,20— 0,25 0,20—0,25
7,62 12,0 0,15 0,15
7,54 16,0 0,07 0,07

Eine bleibende Formveränderung scheint am 
praktischsten durch die Querschnittsverminderung 
gemessen werden zu können. Hier finden sich zum

>) A. J o is te n : Einfluß der thermischen Behandlung 
auf die Korngröße und die Festigkcitseigenschaften des 
Eisens. Dissertation, Aachen 1911.

s) R . H. S h e r r y :  Uober das Kornwachstum in 
weichem Flußeisen. Met. Chem. Eng. 1917, 15. Febr.,
S. 224/5; St. u. E. 1918, 12. Dez., S. 1163. Crystallisation 
in Cold-Worked Steel. Iron Age 1916, 13. Juli, S. 77/9: 
St. u. E. 1916, 7. Dez., S. 1180.
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erstenmal folgende ziffernmäßigen Angaben über 
die Größe der kritischen Deformation: Einer Quer- 
sclmittsvcrminderung von weniger als 7 %  oder 
mehr als ungefähr 25 bis 30 %  folgt kein Kornwachs
tum. Die kritische Reckung scheint bei einer Quer
schnittsverminderung von ungefähr 9 % zu liegen. 
Auch legt Sherry zum erstenmal zahlenmäßig den 
Einfluß des Kohlenstoffgehaltes auf das Ivornwachs- 
tum fest. Dio Gegenwart von Kohlenstoff unter
drückt das Komwachstum; ist dieser Einfluß bei 
einem niedrigen Kohlenstoffgehalt zu vernach
lässigen, so ist er bei einem Kohlenstoffgehalt 
von 0,15 %  und mehr sehr ausgesprochen; in 
Flußeisen mit 0,18 % C konnte keine merkliche 
Kornvergröberung mehr beobachtet werden. Auf 
Grund seiner Ergebnisse kommt Sherry zu dem 
Schluß, daß Kornwachstum durch verhältnismäßig 
starke Bearbeitung des Metalles vor dem Glühen 
oder durch besondere Kontrolle der Gliihtemperatu- 
ren vermieden werden kann. Wird kaltbearbeitetes 
Material nicht ausgeglüht, so kann auch keine Korn
zunahme stattfinden.

Ueber einen Fall aus der Praxis, bei dem die Art 
der Bearbeitung des Werkstückes: Kaltbiegen und 
Glühen bei Temperaturen unterhalb des Aa-Um
wandlungspunktes, zu einem unnatürlichen Wachs
tum der Ferritkrista.lle geführt hatte, berichten 
W. Rosenhain und D. Hanson1) (1919). Ein 
Kesselblech von 44,5 mm Dicke, das auf einen Radius 
von 425 mm gebogen wurde, sprang nach Beendigung 
der Biegearbeit beim Richten der Längskanten. Die 
Platte war auf kaltem Wege in verschiedenen Arbeits
vorgängen gebogen und dazwischen wiederholt aus
geglüht worden. Die chemische Zusammensetzung 
wies einen Kohlenstoffgehalt von 0,16 %  auf. Da 
die Zerreißprobe keine nennenswerten Abweichungen 
von den gewohnten Werten ergab, wurden weitere 
Versuche mit Kerbschlagproben angestellt. Diese 
wiesen eine Kerbzähigkeit von im Mittel 0,92 mkg/cm2 
auf, ein .für ein derartiges Material .ungewöhnlich 
niedriger Wert. Nach halbstündigem Glühen bei 500° 
stieg die Kerbzähigkeit auf 2,90 mkg/cm2, während 
nach dem Normalisieren bei 9000 die Schlagfestig
keit den Wert von im Mittel 11,25 mkg/cm2 ergab.

Zur Feststellung der Ursachen, die zum Versagen 
des Bleches geführt hatten, wurden zwei Reihen von 
Schlagproben angefertigt, die der gesprungenen Platte 
entnommen und nach dem Normalisieren bei 900" 
in folgender Weise weiter behandelt werden: Die 
Proben der ersten Reihe wurden im kalten Zustande, 
die der zweiten Reihe bei 600 bis 700 °, also unterhalb 
des A3-Punktes, warm gehämmert und sodann bei 
6500 eine halbe Stunde lang geglüht. Bei der kalt
gehämmerten Probe ist wiederum ein starkes Wachsen 
der Ferritkristalle eingetreten; das gleiche gilt für die 
warmgehämmerte Probe; bei letzterer ist die Kerb
zähigkeit auf 1,56 mgk/cm2 gefallen.

Bei einer dritten Reihe wurde ein verschiedenes 
Maß der Kaltbearbeitung angewandt; das Glühen

*) W. B o se n h a in  und D. Ha n s o n :  Heber eine 
U Bache des Versagens eines Kesselbleches Joiirn. Iron 
and Steel Inst. 1918; St. u. B. 1918, 5. Dez., S. 1139/40.

der Proben fand ebenfalls bei 650° statt. Die Er
gebnisse dieser Reihe zeigt Zahlentafel 2.

Zahlentafel 2. A e n d o r u n g  der S c h l a g f e s t i g k e i t  
d u rch  K a l t b e a r b e i t u n g  u n d  Gl ühe n .  ( Nac h  

R o s c n h a i n  u n d  Ha n s o n . )

Behandlungiweise 
(Sämtliche Proben sind bei 900 ° 

normalisiert)
Schlagfestigkeit

mkg/cm2

Nach dem Normalisieren . . . 10,40 u. 8,92
Bei 650 0 a u s g e g lü h t ................... 9,04
Stark deformiert, bei 650 0 geglüht 11,70
Querschnitt um 12,4 %  verringert 10,60

„  7 , 1 %  „ 8,44
„  6 ,9 % , © 10,04

4 ,7 %  „ 8,14
>> >* 3,0 %  , , *=• 6,34

Die Quersclmittsverringerung wurde durch Herab
drücken der Blechstärke unter einer schweren hy
draulischen Presse bewirkt. Die erhaltenen Werte 
zeigen, daß starke Kaltbearbeitung die Schlagfestig
keit gar nicht oder nur in geringem Maße beeinflußt, 
während mit abnehmender Querschnittsverringe
rung die Kerbzähigkeit stark herabgesetzt wird. 
Der auf diesem Wege erhaltene Mindestwert von 
6,34 mkg/cm2 ist allerdings immer noch weitaus 
besser als der der Probe im Anlieferungszustand. 
Dies führen Rosenhain und Hanson darauf zurück, 
daß beim Kaltbiegen einer dicken Platte die Form
veränderung sich in ziemlich weiten Grenzen voll
zieht und von einem Höchstwert an der Oberfläche 
bis zu einem Nullwert in der neutralen Faser wechselt. 
Irgendwo in diesem Bereich muß das „kritische“ , der 
angewandten Gliihtemperatur entsprechende Maß 
der Kaltbearbeitung anzütreffen sein. Die Verfasser 
erblicken in den Ergebnissen ihrer Untersuchung 
den schlüssigen Beweis dafür, daß die bei der Be
arbeitung der Platte zutage getretene Sprödigkeit 
einzig und allein in der Anwesenheit großer Ferrit
kristalle in den kolilcnstoffreien Zonen des Bleches 
ihre Ursache hat. Sie führen dieses unnatürliche 
Wachstum auf mäßige Kaltbearbeitung mit nach
folgendem Glühen bei niedriger Temperatur zurück.

Zusammenfassend lassen sich aus den bisher in 
der Literatur bekanntgegebonen Veröffentlichungen 
folgende Bedingungen für das Auftreten einer grob
kristallinen Struktur bei kaltbearbeitetem und ge
glühtem Material aufstellen:

1. Der Kohlenstoffgehalt darf 0,18% nicht 
iibersclvreiten (Sherry).

2. Das Material muß einen bestimmten Grad 
von Kaltbearbeitung, eine sogenannte ,.kritische“ 
Deformation erfahren, wobei unter „Kaltbear
beitung jede Formveränderung unterhalb des Aa- 
UmWandlungspunktes verstanden ist (Sauveur, Chap
pell). Sie liegt zwischen 7 und 30 %  Querschnitts
verminderung und tritt am deutlichsten in Er
scheinung bei einer Querschnittsverminderung von 
ungefähr 9 %  (Sherry).

3. Der kritischen Deformation muß eine „kri
tische“  Wärmebehandlung folgen, deren Grenzen 
durch die Temperaturen von 650 und 8500 gegeben 
sind (Chappell).
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Ziffern mäßige Angaben über die durch kritische 
Wärmebehandlung nach kritischer Kaltformgebung 
verursachte Aenderung der Festigkeitseigenschaften 
sind, abgesthen von den wenigen von Rosenhr.in 
und H&nson angeführten Werten für dieKeibzähig- 
keit, nirgends in der Literatur zu finden.1) Diese Lti cke 
anszufüllen ist der Zweck der nachfolgenden Unter
suchungen. Da sie unter Verhältnissen, wie sie im 
Betrieb herrschen, durchgeführt sind, so haben sie den 
Vorteil, daß ihre Ergebnisse ohne weiteres auf die 
Praxis übertragen werden können2).

Allgemeine Gesichtspunkte für die Her
stellung des Untersuchungsmaterials. Es 
war zunächst die Frage zu entscheiden, in welcher 
Weise die Kaltformgebung des Materials ausgefiihrt 
werden sollte. .Die wichtigsten hierfür in Betracht 
kommenden Verfahren sind folgende: 1. Hämmern.
2. Pressen. 3. Ziehen. 4. Walzen.

Von diesen verschiedenen Verfahren war dem
jenigen der Vorzug zu geben, das die Herstellung 
eines Untersuchungsmaterials gestattete, welches 
folgende Forderungen erfüllte:

1. Die Proben müssen für die beabsichtigten 
umfangreichen mechanischen und mikroskopischen 
Untersuchungen in genügend großer Menge von 
gleichmäßiger Beschaffenheit sich herstellen lassen, 
insbesondere muß die durch die Kaltformgebung er
zielte Querschnittsverminderung einen genau vor
geschriebenen Betrag einhalten.

2. Entsprechend der oben gegebenen Definition 
der Kaltbearbeitung sollte auch der Einfluß des 
Reckens bei höheren Wärmegraden untersucht werden. 
Das anzuwendende Formgebungsverfahren mußte 
daher sich in einer so kurzen Zeit durchführen lassen, 
daß möglichst keine Temperaturänderung während 
des Reckvorganges eintrat.

3. Da die Proben auch auf Kerbzähigkeit unter
sucht werden sollten, so war ein nicht zu kleiner 
Querschnitt Bedingung, der möglichst auch recht
eckige Form aufweisen sollte. Für die makroskopische 
Untersuchung war gleichfalls eine nicht zu geringe 
Querschnittsfläche vorteilhaft.

Durch Hämmern läßt sich eine bestimmte 
Formgebung unter Einhaltung einer vorgeschrie- 
benen Temperatur nicht erreichen. Beim Pressen 
ist es schwer, längere Versuchsstäbe zu recken, ohne 
daß die Temperatur sich ändert. Ein Ziehen, bei 
dem das gezogene Material sich auf eine Scheibe auf

*) Bisher unveröffentlichte Versuche im Eisenhütten- 
männiachen Institut der Hochschule zu Aachen, deren 
Ergebnisse. Herr Gcheimrat Wüst mir freundlichst zur 
Verfügung stellte, ergaben, daß die durch die kritische 
Behandlung in. weichem Flußeiaen ■ hervorgerufenc Ge- 
fügeänderung eine recht beträchtliche Beeinflussung der 
mechanischen Eigenschaften (Herabsetzung der Streck
grenze und Härte) zur Folge hat.

2) Die nachfolgenden Untersuchungen wurden im Be
trieb und in der Untersuchungsanstalt der Felten & Guil
leaume Carlswerk Actien- Gesellschaft, Cöln-Mülheim, 
durchgeführt. Herrn Direktor Zapf spreche ich auch an 
dieser Stelle für das der Arbeit bewiesene Interesse meinen 
Dank aus. Desgleichen danke ich dem Betriebsleiter des 
Kupferwerks, Herrn Ivönigshausen, für die
Ratschläge, mit denen er mich bei der Durchführung 
der Untersuchungen unterstützt hat.

wickelt, ist ebenfalls nicht anwendbar, da durch 
das Biegen unkontrollierbare zusätzliche Bean
spruchungen im Probestab hervorgerufen werden. 
Beim Ziehen auf der Schleppbank erfordert das Ein
fuhren und Befestigen der Stangen eine so lange Zeit, 
daß eine Temperaturabnahme unvermeidlich ist. 
Beim W alzen hingegen gelit der Arbeitsvorgang 
genügend rasch vor sich, die Quersclmittsabnahmen 
hssen sich genau einstellen, genügend große Quer
schnitte bieten in der Verarbeitung keine Schwierig
keiten.

Aus diesen Gründen wurde bei den nachfolgenden 
Untersuchungen die Formveränderung durch Walzen 
vorgenommen.

Was ferner das Glühen des Untersuchungsmaterials 
anbetrifft, so war, um vergleichende Resultate zu 
erhalten, vor allem erforderlich, daß das gesamte 
Probematerial die gleiche Wärmebehandlung erfuhr. 
Unter den zur Verfügung stehenden Glühvorrich- 
tungen erwies sich für die vorliegenden Zwecke eine 
Topfgliihe, wie sie zum Glühen von Drahtringen ge
bräuchlich ist, am zweckmäßigsten, weil bei diesem 
Gliihvcrfahren ein gleichmäßiges Erhitzen des ge

samten Probematerials (etwa 500 kg) sich leicht 
bewerkstelligen läßt, gleichzeitig auch eine Oxy
dation bzw. Entkohlung des Glithgutes unschwer 
verhindert werden kann.

Auf die Einhaltung einer bestimmten Glüh- 
temperatur während der ganzen Dauer des Glüh- 
vorganges wurde kein Wert gelegt, sondern der 
Gltihprozeß wurde so geführt, daß eine gewisse Zeit 
Temperaturen von 650 bis 8500 eingehalten wurden, 
da, wie aus den eingangs angeführten Literaturaus
zügen hervorgeht, die Wirkungen der Rückkristalli
sation sich innerhalb dieses Temperaturbereiches 
schon nach kurzer Zeit geltend machen.

Versuchsmaterial. Als Ausgangsmaterial für 
die Untersuchungen diente Kruppsches Flußeisen 
Marke „WW“ 1) folgender chemischer Zusammen
setzung:

K o h le n s t o f f ...................................0,05 %
M a n g a n ............................................0 , 1 0 %
S iliz iu m ....................................... ....  Spuren
P h o s p h o r .......................................  0,005 %
Schw efel............................................ 0 ,0 35 %
K u p f e r ................................... .... . 0 ,024%

Die Gesamtmenge der Verunreinigungen beträgt
0,214%; es handelt sich also um ein sehr reines  ̂
Eisen. Die makroskopische Untersuchung ergab, 
daß Kohlenstoff-, Schwefel- und Phosphorseige
rungen nicht vorhanden waren.

1) Das Material war für die Herstellung von Führungs- 
bändem für Artilleriegeschosse benutzt worden, die als 
Ersatz für Kupferführungsbänder dienen sollten. Die für 
diesen Zweck geforderten Materialeigenschaften waren: 
möglichst geringe Härte, möglichst niedrige Fließgrenze 
und Bruchfestigkeit. Die Eisenführungsbänder sind 
während des Krieges im großen nicht mehr zur Anwen
dung gekommen. Versuche im kleinen, insbesondere 
Beschußproben, ergaben, daß die Abnutzung der Ge
schützrohre bei Verwendung von eisernen Geschoßbän
dern nicht wesentlich höher v ar als bei Benutzung von 
Kupferführungsbändern. Durch das Einstanzen der Eisen
führungsbänder in die Geschoßnute tritt infolge Kalfc- 
härtung eine erhebliche Härtesteigerung ein. Um den
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Das Material lag in Knüppeln von 63 mm [£] im 
Gewicht von je 54 kg vor.

Ausführung der Versuche. Die Knüppel 
wurden durch %stündiges Glühen im Wärmofen auf 
etwa 11250 erhitzt und in 13 Stichen zu Flacheisen 
von 30 X 15 mm Querschnitt ausgewalzt. Die End
temperatur beim Walzen, das in etwa 75 sek je 
Knüppel vor sich ging, schwankte zwischen 920 und 
945 lag also oberhalb des A3-Umwandlungspunktes. 
Diese Maßnahme hatte den Z^yeck, jede Kaltbear
beitung des Untersucliungsmaterials von vornherein 
zu vermeiden. Die Temperaturmessung geschah 
mit Hilfe eines Wannerpyrometers von der Firma 
Hase, Hannover. Das Erkalten der etwa 14 m langen 
Walzstängen ging ohne besondere Vorsichtsmaß
regeln an der Luft vor sich.

Die auf 2ä00 mm Länge geschnittenen Stangen 
wurden darauf in einem mit Generatorgas geheizten 
Flammofen auf 10000 erhitzt und 3/4 Stunden 
lang auf dieser Temperatur gehalten, um sie so in 
den normalisierten Zustand überzuführen. Darauf 
wurden nacheinander sechs Stangen aus dem Ofen 
herausgezogen und auf einem dicht neben dem Ofen 
stehenden Kaltwalzwerk1) von 300 mm Walzen- 
durchmesser und 500 mm Ballenlänge auf 14,5; 
14,0; 13,5; 13,0; 12,0 bzw. 10,0 mm Dicke in je einem 
Stich lieruntergcwalzt. Der Antrieb des Walzwerks 
geschah durch einen 48 PS-Motor mit Rädervor
gelege. Um ein Verziehen der Walzstäbe zu ver
hüten, waren einfache Führungen vor den Walzen 
angebracht.

Durch Abstellen des Gases wurde sodann der Ofen 
auf 900, 800, 700 und 600“ erkalten gelassen; bei 
jeder dieser Temperaturen wurden wiederum je sechs 
Stäbe auf die vorstehend genannten Dicken aus- 
gewalzt. Durch Vorversuche war der für jede Walz
temperatur erforderliche Walzenabstand ermittelt 
worden.

Der Rest der Proben wurde in einea dicht neben 
dem Ofen liegenden zweiten Flammofen, der nur 
schwach vorgewärmt war, gebracht, in dem sie lang
sam auf 500, 400 und 3000 abkühlten und sodann, 
wie oben beschrieben, ausgewalzt. Die nochiibrig-

dadurch bedingten erhöhten Verschleiß der Geschützrohre 
zu verhindern, wurden die Eisenbänder zum Ring gebogen 
und dann erst einer Fertigglühe unterworfen. Die so er
haltenen Geschoßringe wurden dann über den Boden

Abbildung 2a  und b. Artillerie-Geschoßführungs- 
band aus Eisen.

des Geschosses hinweg in eine schwalbcnschvranzförmig 
ausgeatochcne Nut gebracht und durch Ilinterpressen 
eines Drahtes festgehalten. Die Bänder erhielten dem
entsprechend einen trapezförmigen Querschnitt (s. Abb. 2 a 
und b).

*) August Schmitz, Düsseldorf, Type G 2 a.

gebliebenen Stäbe wurden darauf aus dem Ofen 
entfernt und, sobald sie eine Temperatur von 200 
bzw. 100  bzw. 100 (Raumtemperatur) erreicht 
hatten, mit den gleichen Abnahmen wie bei. den 
übrigen Stäben ausgewalzt. Die fertiggewalzten 
Stäbe kühlten auf dem steinernen Hüttenflur lang
sam auf Raumtemperatur ab; das völlige Erkalten 
nahm je nach der Höhe der Walztemperatur bis zu 
zwei' Stunden in Anspruch.

Die Temperaturmessung geschah mit Hilfe eines 
Le Chatelierschen Thermoelementes aus Platin- 
Platinrhodium in Verbindung mit einem Millivolt
meter von Siemens & Halske. Das Thermoelement 
war so durch die Decke des Gewölbes in den Ofen 
eingeführt, daß die Wannlötstelle dicht über der 
Mitte der Probestäbe lag. Die Temperaturen von 
200, 100 und 100 wurden mit einem Quecksilber- 
thermometer gemessen, das durch eine Bohrung 
in der Mitte der Probestäbe eingeführt wurde. Die 
Zeit, die zwischen dem Herausziehen eines Stabes 
aus dem Ofen und dem Beginn des Walzens verstrich, 
betrug 5 sek. Das Auswalzen eines Stabes nahm 
7 sek in Anspruch, entsprechend einer Umfangs
geschwindigkeit derWalzen vonO,31min der Sekunde.

Endlich war noch eine Anzahl Stäbe, welche 
die oben beschriebene Wärmebehandlung durch- 
gemacht hatten, bei 9000 aus dem Ofen genommen 
und ungewalzt der Abkühlung an der Luft über
lassen worden. Sie sind im folgenden als „normali
siert“  bezeichnet.

Die durch das Walzen liervorgerufenen Dicken- 
und Querschnitts Verminderungen in Prozenten der 
ursprünglichen Abmessungen sind in Zahlentafel 3 
zusammengestellt.
Zahlentafel 3. A e n d e r u n g e n  d e r  D i c k e n -  u nd  

Q u e r s c h n i t t s a b m e s s u n g e n  d u r c h  Wa l z e n .

Gewalzt an 

mm

Dickenabnahme Mittlere prozentuale 
Querschnitts abnah me 

unter Berücksich
tigung der Breitung 

ln %
in mm

In % der 
ursprünglichen 

Dicke

15,0 0,0 0,0 0,0
14,5 0,5 3,3 3,1
14,0 1,0 6,7 5,2
13,5 1,5 10,0 8,3
13,0 2,0 13,3 11,4
12,0 3 ,0 20,0 15,8
10,0 5,0 33,3 24,2

Jede Stange wurde sodann in zwei gleiche Teile 
geschnitten. Die eine Hälfte wurde für die Aus
führung der mechanischen Untersuchung zurück
gelegt, die andere Hälfte in einem schmiedeeisernen 
Topf, wie solche für das Glühen von Draht üblich 
sind, geglüht, wobei die Temperatur mit Hilfe eines 
durch den Deckel eingeführten Thermoelementes 
in Abständen von 5 bzw. 10 min notiert wurde. Die 
Temperatur-Zeit-Kurve ist in Abb. 3 wiedergegeben. 
Die erreichte Höchsttemperatur beträgt 865°; sie 
wird nach einer Glühdauer von 1 %  st erreicht. Im 
ganzen verweilte das Glühgut 4 % st lang auf Tem
peraturen oberhalb 650 °. Nach 7*/< st war die Tem
peratur auf 540° gefallen; der Topf wurde sodann aus 
dem Ofen entfernt und einer langsamen Abkühlung
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an der Luft überlassen, was weitere etwa 5 st in An
spruch nahm.

Die so behandelten Proben. sind im folgenden 
m it, .geglüht“  bezeichnet zum Unterschied von den 
Stabbälften, die nach dem Walzcij koino Wärme
behandlung mehr erfahren haben und die Bezeich
nung „gewalzt“  tragen.

Mit den Proben wurden folgende Prüfungen vor
genommen:

1. Bestimmung der Härte (II) nach der Brinell- 
Echen Kugeldruckprobe an der Oberfläche und im 
Querschnitt.

2. Bestimmung der Fiießgrenze (F), Bruchfestig
keit (B), Dehnung (D), Kontraktion (K) und des

Ti
Verhältnisses ~  • 100.

3. Bestimmung der Kerbzähigkeit (A).
4. Mikroskopische Untersuchung und Korngröße

messung.
Die Lage der zu den einzelnen Untersuchungen 

benutzten Proben in den Walzstäben geht aus Abb. 4 
hervor.
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Glühdauer in Stunden 
Abbildung 3. Gliilikurvon.

6 ,

Die Kugeldruckhärte wurde einmal auf der 
geschliffenen und polierten Oberfläche der Proben, 
ein zweites Mal auf einer senkrecht zur Walzrichtung 
gelegenen Fläche auf einer ö-t-Brinell-Pressc er
mittelt. Der Kugeldurchmesser (D) betrug 5 mm, der 
maximal angewandte Druck (P) 1000 kg, die Be
lastungszeit 30 sek. Unter Brinell-Härte (H) ist der 
Quotient aus maximal aufgewandtem Druck und 
erzeugter Kugelkalottenfläche (in mm2) verstanden:

I*II
• V D '  —  d3)

worin d den Durchmesser des Kugeleindrucks be
deutet.

Zur Ermittlung der B ruchfestigkeit, F ließ 
grenze, Dehnung und K ontraktion dienten 
Normal-Flachstäbe; die Dicke des Probestabes ent
spricht der Dicke des Walzstabes. Der Errech
nung der Dehnung wurde eine Meßlänge von 
11,3 /Querschnitt zugrunde gelegt. Die Zerreiß
versuche wurden auf einer 15-t-Amsler-Maschine mit 
elektrischem Antrieb ausgeführt. Von jedem Zerreiß
stab wurde das Spannungs-Delmungs-Diagrammauf- 
genommen.

Die Stäbe für die'Kerbschlagprobe hatten die 
aus Abb. 5 zu ersehenden Abmessungen. Auch hier 
entspricht die Dicke der Probe der Dicke des Walz
stabes, Der Spitzkerb wurde durch Hobeln mit 
einem Meißel, der oinen Schneidwinkel von 450 hatte, 
auf 2 mm Tiefe hergestellt. Zur Ermittlung der 
Kerbzähigkeit diente ein Charpysches Pendelschlag
werk von maximal 75 mkg Schlagarbeit. Die spezi
fische Schlagarbcit (A) errechnet sich aus dem 
Hammergewicht G (kg), der Fallhöhe H (m), dar

H ärtvprobe  
vn d fü r die m ikroskopische Untersuchung 

Schlac/probe Z erre iJsp ro6e \ŝ  ScM oyprobt Z erreißprobe

*-1 6 0 - -3 7 0 - ■>,4 K-1SO  - 
-1 1 0 0 --------

-370-

Abbildung 4. Lago der Probestäbe in den Walzstaogen.

Steighöhe h (m) und dem Querschnitt F (cm2) der 
Probe an der Bruchstelle zu 

G ■(II h)
A = F - m kg/cm 2.

Zur m ikroskopischen Untersuchung wurden 
die für die Härtebestimmung benutzten Proben ver
wendet. Nach Aetzung mit alkoholischer Salpeter
säure wurden Uebersiehtsbilder bei schwacher Ver
größerung und nach Aetzung mit Prikrinsäure Mikro
photographien bei 125- bis öOOfacher Vergrößerung 
aufgenommen.

Zur Messung der durchschnittlichen Korngröße 
wurde ein Teil des Schliffbildes auf .die Mattscheibe 
eines mikrophotographischen Apparates projiziert1), 
die mit Pauspapier überspannt war. Auf dem Papier 
wurden darauf die Grenzen der Ferritkristalle nach- 
gezeichnet. Mittels eines Planimeters wurde sodann 
die aufgezeichnete Fläche F in mm2 gemessen und 
die Zahl der in der Fläche enthaltenen Körner be-

Abbildung 5. Kcrbschlagprobe.

stimmt. Bezeichnet V die angewandte lineare Ver
größerung, so ergibt sich die durchschnittliche Korn
größe K zu

FK ———  in min2 o-.l?r
n • V 

F  ■ 10*
in  a \

11 ■ V“
nun2 als Einheit für die Korngröße

Die Ergebnisse der

worin fi2 .-=10 ' 
gesetzt ist.

Versuchsergebnisse.
Untersuchungen sind in den'Zahlentafeln 4 bis 21. 
in den Schaubildem Abb. 6 bis 25,27 bis 20,31 bis 35,

*) H eyn : Handbuch der Materialienkundo für den
Maschinenbau, II, A , S. 211.
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39 und 47 und in den Lichtbildern Abb. 26, 30, 36, 
37, 38, 40 bis 46 wiedergegeben.

Bemerkt sei noch, daß unter „Abnahme“  oder 
„Verdrängung“ durchweg die Dickcnverminderung 
in Millimeter oder in Prozenten der ursprünglichen 
Dicke verstanden ist. Unter Vernachlässigung der

durch das Walzen eingetretenen Breitung decken 
sich letztere Zahlen mit den Q u e r s c h n i t t s -  
abnahmen. An Hand der Zahlentafel 3 läßt sich die 
tatsächliche Querschnitts abn&hme, wie sic unter 
Berücksichtigung der Breitung erfolgt ist, ohne 
weiteres errechnen. (Fortsetzung folgt.)

Wörttembergischer Oelschiefer, ein Brennstoffspeicher Süddeutsch
lands, und Richtwege zu dessen wirtschaftlicher Auswertung.

Von ®r.«3ug. R obert Mezger in Stuttgart.
(Mitteilung aus dom Laboratorium dos Gaswerks Stuttgart.)

Gcschichte und geologisches Vorkom m en.

Zwischen dem ersten Destillationsversuch, den der 
Chemiker Mühleiscn1) Ende des 16. Jahrhun

derts unter der Regierung des Herzogs Friedrich 1. 
mit dem württembergischen Oelschiefer anstellte, und 
den ersten größeren industriellen Versuchen zur Aus
beutung, die in den fünfziger Jahren des vorigen 
Jahrhunderts ihren Ausgang nahmen, liegt eine lange 
Spanne Zeit. Der verdiente Geologe Quenstedt2) 
hatte zu letztere« schließlich den Anstoß gegeben. 
Aber schon Anfang der achtziger Jahre hatte der 
Siegeszug des amerikanischen Petroleums die Hoff
nungen, die man in die junge Industrie gesetzt hatte, 
zertreten, und Dorns3) verheißungsvolle Neuerun
gen wurden damals leider nicht genügend gewürdigt, 
um den Zerfall hintanzuhalten. Damals hatte man 
auf rohe Weise 4 %  Rohöl aus dem Schiefer ge
wonnen. Aus der Not unserer Zeit heraus hat man 
nun erneut wieder die Hände nach diesem, wenn 
auch brennstoffkargen, so doch reichlich vorhande
nen Material ausgestreckt.

Das Oel findet sich in dem Oelschiefer nicht vor- 
gcbildct, vielmehr entsteht es aus dem darin enthalte
nen Bitumen erst durch eine sachgemäße vorsichtige 
trockene Destillation. So ist cs denn auch nicht 
möglich, irgendwie nennenswerte Mengen des Bi
tumens, ebensowenig wie aus der Steinkohle, mit den 
üblichen organischen Lösungsmitteln herauszuholen. 
Der Oelschiefer ist wie dio Steinkohle eine fossile 
Bildung,, mit dem Unterschied, daß sein Bitumen 
wohl mehr der Fauna als der Flora der Vorwelt ent
stammt. Er findet sich in Württemberg in den oberen 
Horizonten des Schwarzen Jura. Seiner chemischen 
Zusammensetzung nach (vgl. Zahleiitafel 1) ist er 
ein Steiriiriergel, der eine ziemliche Menge Ton
substanz enthält, zudem 25 bis 35%  kohlensauren 
Kalk mit wechselnden Mengen Schwefelkies. Der 
Bitumcngehalt mag zu 8 bis 10 %  angegeben werden. 
Sein Heizwert beträgt mit 1200 WE im ¡Mittel etwa 
ein Fünftel desjenigen der Steinkohle. Aus Prof. 
Sauers1) Angaben sei mitgeteilt, daß der Oclschicfer 
im geologischen Aufbau der Schwäbischen Alb in 
einem geschlossenen Schichtenkomplex auftritt, der 
im großen Ganzen von Siidwcst nach Nordost an

1)  S a u e r :  Vortrag’ auf dcr: Würtfc. Tochniker- 
wochc, 15. Mai 1920.

2)  Q u e n s t e d t :  Sohwfib. Jura, Tübingen, 1858.
3) Dr. D o r n :  „Laassohiefer und soino Bewertung 

als Brennmaterial“ . Tübingen 1877,
XXXVIII. jn

Zahlentafel 1. A n a l y s e  d o s  O e 1 s c h i e f  e r s 1).
H ygroskop.,W asser 2,03 o/o
Eisenoxyd 
Knlziumoxyd 
Tonerde 
Magnesia 
Schwefel 
Schwof clsäuro- 

anhydrid

0,98 o/o 
17,28 o;0 

4,54 o/o 
1,51 o/o 
4,28 o/o

0,4G o/o

Kieselsäure
Kohlonsäuro
Phosphorsilure
Kali
Natron
Kohlenstoff
Wasserstoff
Stickstoff

36,37 o/o 
10,30 o/o 

0,33 o/o 
1,40 o/o
1,80 o/o

10,95 o/o 
1,45 o/o 
0,32 o/o 

100,00 o/o
Grobe F euchtigkeit...................... 9,64 o/0
Flüchtige Bestandteile . . . .  13,30 o/0 
Nicht flüchtig« Bestandteile (bei

t der Verkokung)............................8,72 o/0
A s c h o ............................................ 75,S2 o/o
Salzsäunelöslirihes im Schiefer . 33,21 o/o
Salzsäureunlöslidies......................  66,79 o/0

Unterer Heizwert 1269 WE.

Mächtigkeit abnimmt. In der Balinger Gegend finden 
sich nach seinen Aufnahmen Schichten bis zu 12 m 
Mächtigkeit und in der Gegend von Aalen solche 
von 3 bis 4 m, um schließlich bei Ellwangen nur mehr 
54 m zu betragen. Seine Längenausdehnung ist etwa 
150 bis 200 km. Die unteren Schichten sind stets 
ölrcicher als die oberen. Einen besonders hohen 
Gehalt an Bitumen weisen dio Oelschiefer in der 
Eislinger Gegend und die um Schömberg auf.

Ucber Württemberg hinaus ziehen sich die Oel- 
schieferschiehten hinein nach Franken und nach 
Baden. Die Württembergische Geologische Landes
anstalt hat das ganze Vorkommen kartenmäßig auf
genommen, und die Württembergische Bau- und Berg
direktion läßt zurzeit umfangreiche Probebohrungen 
ausführen.

Ucber die Gesamtmenge des württembergischen 
Vorkommens läßt sicV Bestimmtes nicht sagen. 
Doch sei hier das an anderer Stelle“) Gesagte wieder
holt, daß man bei dem ohne weiteres abbaufähigen 
zutage liegenden Material allein mit einer Gesamt
mächtigkeit von 120 km auf 1 km Breite und 4 m 
Sehiehtstärke rechnen kann, so daß sich unter Zu
grundelegung eines Oelschicferheizwerts von 1000 WE 
ein Wärmeäquivalent von 160 Mill. t Kohle ergeben 
würde, das ohne weiteres greifbar wäre.

Mit dem Gesagten sind nun die Richtlinien für 
die technische Verwertung gegeben. Diese sind:

*) Verfasser v. „Württ. Oelschiefer“ , Journ. f. Gfts- 
bel. 1920, S. 133 ff. 

s) S a u e r  a. a. 0, 
ä)  Verfasser a. a. O.
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I. Nutzbarmachung des Bitumens (bzw. der in
diesem enthaltenen Wärme)
a) durch Entgasung

1. bei niediger Temperatur, der sog. Ab- 
sclnvelung,

2. bei hoher Temperatur,
b) durch Vergasung,
c) durch Verbrennung.

II. Die Verwertung der Oelschieferschlackc
a) zur Zementfabrikation,
b) zur Kunststeinfabrikation,
c) als Düngemittel.

In dieser Reihenfolge sollen die Richtwege der 
Verwertung bcschritten werden.

I. Nutzbarmachung des Bitumens.
a) Entgasung. 1. bei niedriger Temperatur, der 

sog. Abschwelung. Erhitzt man den Oelschiefer in 
geschlossenen Gefäßen unter Luftabschluß bei 460 
bis 000°, so entweicht eine gewisse Menge des Bitu
mens. Von diesen flüchtigen Anteilen ist ein Teil 
durch Abkühlung kondensierbar, das Schieferöl, ein 
anderer Teil bleibt unter gewöhnlichen Druck- und 
Temperaturverhältnissen gasförmig und wird als 
Schwelgas bezeichnet. Als Rückstand bleibt der sog. 
Schieferkoks. Nach Versuchen in der Chemiscjien 
Anstalt der Zentralstelle1) sind aus 1  kg Oelschiefer 
von 1420 WE/kg oberem Heizwert gewonnen worden: 

Heizwert
65 g  Schioferöl . . 9700 W E/kg == 630 WE =  44,4 o/o
35 g  Schwo'gas . . 5000 W E/kg =  175 WE =  12,3 o/o

820 g  Sohieferkoks . 750 W E/kg — 615 W E =  43,3 «Jo
80 g Schwelwasser . —  —  —

Zusammon 1420 W E =  1Ö0 o/0
Hieraus ist. ersichtlich, daß auf diese Weise nur 

ein Teil des Bitumenheizwertes — praktisch etwa 
60 %  —  nutzbar gemacht weiden kann, die andere 
Hälfte bleibt im Schiefcrkoks zurück; dieser ist 
wärmetcchnisch zu geringwertig und lohnt dalier 
keine weitere Verarbeitung. Eine Vakuumdestillation 
würde freilich die Heizwertausbeute der flüchtigen 
Anteile erhöhen, ist aber praktisch schwierig! Wohl 
soll man nach Angaben von Grube2) durch ein be
sonderes Verfahren in der Lage sein, statt bisher,etwa
40 % nunmehr 70 %  des Bitumens als Rohöl abzu
treiben. Wie hoch der Aufwand für Befeuerung zur 
Durchführung der Abschwelung praktisch ist, dafür 
stehen der Praxis entnommene Zahlen nicht zur Ver
fügung, immerhin wird man? nach den vorliegenden 
Erfahrungen, bei ähnlich gelagerten Verhältnissen 
mit einem Aufwand von 600 bis 1000 WE, im Mittel 
also 800 WE, zu rechnen haben. Wenn man das aus 
1 kg Schiefer entstehende Schwelgas mit zur Entölung 
des Schiefers heran zieht, müssen immerhin noch 
mindestens 800 —175 =  625 WE neu von außen hin
zugeführt werden, um den Schweivorgang im Gang 
zu erhalten. Als Wärmelieferant kommt natürlich

! )  E. v. d. B u r c h a r d :  Entgasung, Vergasung 
und Verbrennung des Oelscliiefers, Vortrag 15. Mai 1920, 
Württ. Tcchnikenvoche, Gewcrbeblatt aus Württemberg
1920, N r. 23.

2)  G r u b e :  „Allgemeine chemische Gesichtspunkte 
für die Verwertung dos Oelsdiiefers“ . Vortrag Württ. 
Technikerwoelie, 15. Mai 1920.

wirtschaftlich nur wieder der Oelschiefer in Betracht. 
Zur Lieferung dieser 625 WE müßten praktisch etwa
0,75 kg aufgewendet werden, so daß man wohl nicht 
fchlgehen wird, wenn man, sofern der Schiefer sein 
eigener Wärmelieferant zur Entschwelung sein soll, 
auf 100 kg verbrannten und cntschwelten Schiefer 
mit einer Rohölausbeute von rd. 3,5 kg rechnet. Die 
Hauptschwierigkeit liegt im An- und Abtransport 
des Materials. Die Schieferschlacke bzw. der Schiefer
koks nimmt dasselbe Volumen ein wie der Rolischie- 
fer. Das Gewicht ist etwa 80 %  dts Rohschiefcrs.

Je nach dem ursprünglich vorhandenen Gehalt 
an Schwefelkies sind die Schwelgase reich an Schwefel
wasserstoff, und man rechnet, daß man bei- der 
Schwelerei etwa 1 % Schwefel als Nebenerzeugnis, auf 
das Gewicht des Schiefers berechnet, gewinnen könnte.

Die technische Durchführung der Entsöhwelung 
geschieht in ihrer einfachsten Form in feststehenden 
Horizontal- oder Vertikalretorten aus Eisen oder 
Schamotte oder einer Kombination der beiden Ma
terialien, wie z. B. in Schottland, wo der obere Teil 
der gebräuchlichen Venikalretortc aus Gußeisen, der 
untere aus Schamotte besteht. Auch, der Scheithauer- 
schl Schweizylinder1), der einen zylindrischen Schacht
ofen aus Schamottematerial darstellt, in dessen Inne
rem ein aus einem System von senkrecht überein- 
anderliegendcn, abgeschrägtcn gußeisernen Ringen 
bestehender konzentrischer Zylinder sich befindet, 
findet Verwendung. Das Material kommt dabei zwi
schen die Ofenwand und die Außenseite des guß
eisernen Zylinders zu liegen. Die gußeisernen Ringe 
lassen jalousieartige OefTnungcn frei, die den Schwel
gasen den Durchtritt nach dem Inneren des guß
eisernen Zylinders und so den Abzug gestatten. Auch 
die Entschwelung mit hoch überhitztem Wasser
dampf hat mau neuerdings zur technischen Durch
führung in Vorschlag gebracht. In der ersten Schiefer- 
ölindustrieperiodo in Württemberg im verflossenen 
Jahrhundert waren gußeiserne Vertikalrctortcn im 
Gebrauch, und in der im Jahre 1918 von Zeller & 
Gmelin in Eislingen mit weitgehender Unterstützung 
des w'iirttembergiSchcn Staates gebauten Versuchs
anlage kam ein schiniedeiserncr Drehschweiofen2) 
von etwa 40 m Länge mit einer Generatorgasaußen
beheizung zur Aufstellung. Obwohl diese Anlage an 
zum Teil schweren Kinderkrankheiten, besonders 
aber auch unter der Ungunst der Verhältnisse zu 
leiden hatte, so scheinen doch die Ergebnisse hin
reichend ermutigend zu der erst kürzlich erfolgten 
Gründung der Jura-Oelschieferwcrke A.-G. gewesen 
zu sein, die freilich als Haupterzeugnis Scliieferbau- 
steine herstellen will.

2. Entgasung bei hoher Temperatur. Mit 
dieser Frage hat sich die Wiirttembergische Zentral
stelle für Gewerbe und Handel durch Probevergasun
gen auf dem Gaswerk Thailfingcn3) und das Gaswerk 
Stuttgart durch Eigenversuclie eingehend beschäftigt.

! )  S c h m i t z :  „Die flüssigen' Brennstoffe“ ,
2. Aufl., S. 85.

2) 1>. R .P . 303803, Kl. 12 b. Kgl. Bau- und Berg- 
direktion Stuttgart und Zeller. & Gmelin.

3)  v .  d ,  B u r c h a r d  n .  a ,  O .
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Die von letzterem Werke erzielten Ergebnisse sind 
in der ausführlichen Veröffentlichung des Verfassers1) 
im Journal für Gasbeleuchtung niedcrgelegt. Bei der 
erhöhten Temperatur — bei den Stuttgarter Ver
suchen etwa 1050° —  tritt eine Vergasung des 
primär gebildeten Schieferöles ein. Die Entgasungen 
in Thailfmgen fanden in kleinen Horizontalretorten 
von 150 kg Steinkohlenfassungsvermögen, die in 
Stuttgart in großen Vertikalretorten von 550 kg 
Kohle Normalfüllung statt. Die Ergebnisse der Ver
suche waren wie folgt:

cbm/1 kg 
Schiefer

Heizwert 
obercr/1 cbm

Ileizwert- 
zabl/l kg 
Schiefer

Thailfmgen . . . 
Stuttgart . . . .

0,128
<Vl93

42ÍI0
4760

53*
¿42

Die Stuttgarter Versuche haben demnach eine 
niedrigere Heizwertausbeute jo 1 kg Schiefer ergeben 
als die Versuche in Thailfmgen, was ■— die Heizwerte 
des Rohmaterials waren ungefähr gleich — einmal in 
der Verschiedenheit der Versuchsapparatur begründet 
ist, dann aber angeblich auch darin, daß in Thail- 
fingen eine glühende Koksvorlage Verwendung fand, 
in der gleichzeitig der Oeldampf in Oelgas und die 
aus dem Schiefer entbundene Kohlensäure zu Kohlen
oxyd reduziert wurde2). In Stuttgart wurden weiter
hin gewonnen 0,33 kg Teer und 0,133 leg Ammoniak.

Die Analyse des Durchschnittsgases, auf stiek- 
stoff- und luftfrei bezogen, zeigt Zahlentafel 2.
Zahlentafel 2. A n a l y s e  dos  D u r o h s c h n i  t t s g a a e  s, 

Kohlcnsäurc 19,40 o/o Kohlenoxyd 25,20 o/o
Aethylen 3,30 %  Wasserstoff 28,10 o/o
Benzol 0,50 0/o Mothan 23,50 o/o
Unterer Heizwert bei 0° und 700 mm 4269 WE.
An Unterfeuerung waren in Stuttgart 19,4% Koks 

auf 100 kg Schiefer notwendig. Das Bild der Wärme-- 
bilanz ist hierbei betrüblich:

Eingcfiihrt auf 100 *l-g- Schiefer:
19,4 kg Koka mit 7000 W E ....................  136 000 WB.

Ausgobraeht je  100 kg Schiefer:
Im Gase 9,32 m3 mit 4269 AVE unterem

Heizwert , .......................................  39 800 W E
Im Te«er 0,33 kg mit 10309 W E unterem

Ile izw iert..................................................  3 400 WE
Zusammen 43 200 WE.

Mit anderen Worten: man muß mehr als dreimal 
soviel an Wärmeeinheiten im Unterfeuerungskoks auf
wenden, wie man beim Prozeß gewinnt. Schwefel
wasserstoff tritt bei der Entgasung bei hoher Tem
peratur in wesentlich geringeren Mengen als bei der 
Schwelerei auf, weil dieser von dem gebildeten Kal
ziumoxyd festgehalten wird. Auch hier wäre also 
auch nur an eine Schieferretortenbeheizung mit 
Schiefergeneratorgas zu denken, und es errechnet 
sich, daß man als Unterfeuerung zur Entgasung von 
100 kg Oelschiefer 250 kg Oelschiefer im Gaserzeuger 
vergasen müßte. Die außerordentlichen Mengen 
toten Materials (mindestens 76 % des aufgewendeten 
Schiefers) würden außerdem die Erstellung einer 
solchen Entgasungsanlage nur am Ort der Gewinnung

1) Verfasser a. a. O.
2)  v. d. B u r c h a r d  a. a. 0.

des Schiefers in Frage kommen lassen. Aber auch 
hier kommt man in Werken mit nicht allzugroßer 
Leistung wegen der umfangreichen Maschinen- und 
Apparateanlagen schon zu ungeheuerlichen Zahlen. 
Stuttgart hat z. B. für ein Gaswerk von 50 000 m3 
Tagesleistung den Gestehungspreis unter heutigen 
Verhältnissen schätzungsweise zu 50 Mill. JÍ errechnet.

b) Vergasung. Die meiste Aussicht auf Erfolg 
hat die vollkommene Vergasung des Oelschiefers, d. h. 
die restlose Ucberfiihrung des Schieferbitumcns in 
zum Teil kondensierbare, zum Teil niehtkondensier- 
barc Anteile. Dies geschieht, indem man den Schiefer 
allmählich in der Temperatur fortschreitend in Dreh
rost-, Schüttelrost- oder Kammergaserzeugern auf 
1000 bis 12000 unter Zublasen von Luft- und Wasser
dampf erhitzt. So wird nicht nur ein Entschwelen, 
sondern auch eine restloso Vergasung des Schiefer
kokses herbeigeführt. Der Grundsatz solcher Gas
erzeuger mit ihrem oben in den Gaserzeuger ein
gehängten Schweizylinder, der von den aus der Gas
erzeugerzone kommenden Gasen beheizt wird und 
bei denen das entschwelte Gut in die Gaserzeugerzone 
einrutscht, ist ja allgemein bekannt. Burchard1) 
gibt auf Grund von Versuchen, die im Auftrag der 
Württembei gischen Bau- und Bergdirektion bei der 
Generator A.-G. in Velten bei Berlin in einer solchen 
Anlage angestellt wurden, folgende Zahlen für die 
Vergasungsproduktc:

Im Wisdigas 420 WE/1 kg Schiefer
Im Schieferöl 580 WE/1 kg Schiefer

Zusammen 1000 WE/1 itg Schiefer.
Legt man 9700 WE/1 kg oberen Heizwert für 

das Sehieferül und 1000 WE/1 m3 für das Gas zu
grunde, so entspräche dies einer Ausbeute von rd. 
60 g Oel und 0,4 m3 Mischgas auf 1 kg Schiefer.

Da der diesen Versuchen zugrunde liegende Schie
fer einen oberen Heizwert von 1420 WE aufwies, so 
ist eine Ausbeute an Wärme von 70 % der im Schiefer 
enthaltenen Wärme zu erwarten. Obwohl also hier 
ein beschreitbarer Weg zur guten Ausnutzung des 
Bitumens vorzuliegen scheint, ist doch ein brauch
barer Gaserzeuger bislang von der Industrie noch 
nicht geschaffen worden. Dies liegt einmal an der 
großen Menge der Schlacke — es sind 75 %  dem 
Gewichte und Í00 %  dem Volumen nach —, dann 
aber auch in ihrer sehr störenden Eigenschaft, bei 
hoher Temperatur stark zu backen oder gar zu einem 
zähflüssigen Magma zu werden. Zwar soll cs neuer
dings der A.-G. für Brennstoffvergasung bzw. Ehr
hardt & Sehmer in Saarbrücken gelungen sein, diese 
Schwierigkeiten zu überwinden. Es wäre in der Tat 
zu wünschen, daß damit ein langer Dornenweg auf 
glattere Pfade zum Segen unserer süddeutschen In
dustrie geführt hätte.

Sehr beachtenswert erscheint der Vorschlag 
v. d. Burchards, die Energie des so gewonnenen Gases 
in Gasturbinen in elektrische Energie zu verwandeln. 
Nur eines ist zu sagen, daß man hier leider mit zwei 
unsicheren Umständen zu reclinen hat. Denn weder 
Schiefcrgaserzeuger noch Gasturbine sind bis jetzt 
über das Versuchsstadium hinaus gekommen.

*) v. d. Bu rchar d  a. a. 0.
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Das Gaswerk Stuttgart hat angeregt, die Ver
gasung mit Sauerstoff an Stelle der Generatorluft zu 
versuchen, wobei neben Oel hochwertiges Gas zu 
erwarten wäre. Die Bedenken, die sonst einer Ver
wendung von Sauerstoff entgegenstehen, sind hier 
vielleicht schon durch die große Menge Magerungs
mittel (75 %  steiniges Material bleiben nach der Ent
gasung zurück) behoben. Eine Wasserdampfzu- 
mengung oder eine Verdünnung des Sauerstoffes 
durch aufs neue eingeführtes Schiefergas wären wohl 
auch geeignet, um eine allzu heftige Wirkung des 
Sauerstoffs zu verhindern. Auf Grund wärmetech
nischer Durchrechnung, ergibt sich, daß auf diese 
Weise etwa 67 %  der im Rohschiefer enthaltenen 
Wärme in Gestalt hochwertigen Gases und Oeles 
nutzbar gemacht werden könnten.

c) Verbrennung. Unter Verbrennung ist die 
unmittelbare Ausnutzung der im Rohschiefer schlum
mernden Wärme durch vollkommene Verbrennung 
des gesamten Bitumens gemeint.

Es ist wohl möglich, in einem gewöhnlichen 
Zimmerofen Schieler zu brennen, nicht aber zu ver
brennen. Uebelrieihende Schwelgase treten in den 
Raum, die Hauptmenge der Schweierzeugnisse ent
weicht zum Schornstein, ohne nur einigermaßen 
vollständig zu Kohlendioxyd und Wasser zu ver
brennen. Zum Stubenbrand müßte also ein beson
derer Ofen entworfen werden, der in seiner ersten 
Stufe das Material ent- und vergast, und dann weiter
hin in einer besonderen Verbrennungskammer unter 
Zuführung von Sekundärluft die Schweierzeugnisse, 
das Schwelgas und das Generatorgas vollkommen 
verbrennt. Aber auch wenn der Bau eines solchen 
Zimmerofens ’wirklich einmal gelungen sein sollte, 
so kommt wieder das Leidige an der Sache. Die 
Hausfrau muß, da der Wärmeinhalt des Sehiefers 
nur ein Fünftel dessen der Steinkohle ist, fünfmal 
soviel Brennstoff antragen, und nicht nur das, sie 
muß auch gerade so viel Schlacke wie Brennstoff 
wieder entfernen. Abgesehen davon, daß das Ent
fernen der Schlacke selbst bei Zimmeröfen wohl 
immer Schwierigkeiten machen wird, wird unsere 
in der heutigen Zeit sehr beschäftigte Hausfrau, wohl 
kaum die nötige Zeit für die Unterhaltung einer der
artigen Feuerung aufbringen können. Man stelle 
sich außerdem nur einen Augenblick vor, welche 
große Mehrbelastung der Müllabfuhr in einem auf 
Schiefcr als Stubenbrand eingestellten - Gemeinwesen 
entstehen würde.

Es ist also nicht möglich, mit diesem minder
wertigen Brennstoff durch Verwendung im Haus
brand die hochwertige Kohle für die Industrie frei 
zu bekommen.

Wie steht es nun mit den Möglichkeiten der un
mittelbaren Verbrennung in der Industrie selbst? 
Auch an solchen Versuchen hat es unsere Wirt
schaft, die mit dem Wasser an der Kehle nach allem 
greift, was nur einigermaßen Aussicht auf Erfolg 
verspricht, nicht fehlen lassen, leider auch hier bis
lang mit wenig brauchbaren Ergebnissen. Versuche

! )  D o r n :  „Liassohileicr und seine Bewertung- als 
Brennmaterial“ . Tübingen 1877.

auf Planrosten scheiterten hauptsächlich daran,, daß 
mindestens jede halbe Stunde der voluminöse aus- 
gebrannte Schiefer vom Rost entfernt werden mußte; 
außerdem w'ar cs nicht zu vermeiden, daß die Heizer 
durch entweichende Schwelgase stark belästigt wur
den. Das viele Schlacken brachte derartige Störun
gen, daß ein Dauerbetrieb sich nicht ermöglichen 
ließ, obwohl es durchaus möglich war, bei hoher 
Brennstoffschicht und starkem Kaminzug bzw. mit 
Unterwind den Schiefer anstandslos zu verbrennen.

Bei Versuchen auf Schrägrosten bildete die 
Schlacke nach kurzer Zeit einen zähen flüssigen 
Klumpen, der kaum zu entfernen war.

Der einzig gangbare Weg ist auch hier der schon 
oben für Zimmerbrand angedeutete und zwar erst 
Ent- und Vergasung und davon gesondert • Ver
brennung. Viel über die erste Ofenform, die schon 
Dorn1) im Jahre 1877 angegeben hat, ist man auch 
heute noch nicht hinaus gekommen. Der Domsclie 
Ofen ist ein Schachtofen mit einer Fütterung aus 
feuerfestem Stoff. Der Schiefer wird durch eine Füll
öffnung im oberen Ende des Schachtes aufgegsben, 
und die ausgebrannten Schlacken werden durch 
Herausziehen einzelner Roststäbe entfernt. Die 
Schweierzeugnisse, Schwel- und Gaserzeugergase 
werden dann gesondert durch Zuführung von Sekun
därluft unter den seitlich angeordneten Kesseln ver
brannt. Nach diesem Grundsatz arbeiten zwei Stein
fabriken in Mössingen seit Jahren. Freilich ist die 
Leistung dieser Feuerungen mit etwa % kg Dampf 
von 6 ät auf 1 kg Brennstoff, also einer Ausnutzung 
der WE des Brennstoffes von nur 33 % nicht gerade 
als besonders gut zu bezeichnen. Das fällt aber dort 
weniger ins Gewicht, weil das Material an Ort und 
Stelle gewonnen wird. Immerhin sind die Kosten 
für die Beiförderung des Schiefers und die Abbeförde
rung von Hand keine geringen. Sicher könnte die 
Leistung einer derartigen Anlage unschwer aufs 
Doppelte erhöht und durch selbsttätige Be
schickung, Zuführung der Rohstoffe und Abführung 
der Schlacke wesentlich an Kosten gespart werden. 
■Zuversichtliche Mitteilungen hat in. dieser Beziehung 

Kühn1) der Fa. Behr in Wendlingen auf 
der Württembergischen Technikerwoehe gemacht. 
Aber immer wieder ist auf den großen Schlacken
anfall hinzuweisen, der, sofern eine Verwendung 
dieser nicht möglich ist oder große Flächen zu deren 
Lagerung nicht zur Verfügung sind, hindernd im 
Wege steht.

II. D ie Verwertung der Oelschieferschlacke.
Nach all dem Gesagten, selbst, nach einer rest

losen Nutzbarmachung des Bitumens, bleiben immer 
75%  des ursprünglichen Schiefergewichtes an 
Schlacke, auf deren Nutzbarmachung man hin
gedrängt wird, um die sonstige Ausnutzung des 
Bitumens überhaupt zu ermöglichen.

Dadurch, daß das Bitumen herausgebrannt und 
der kohlensaure Kalk in gebrannten Kalk unter Ent
weichen von Kohlensäure umgewandelt worden ist,

I)  K ü h n :  Aussprache über die Verwertung des 
Oelschiefers. Württ. Technikerwocho, 15. Mai 1920 zu 
Stuttgart.
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ergibt sich ein blättriges, poriges, spezifisch leichtes 
Material.

a) Zem entfabrikation. Die einleitend geschil
derte Zusammensetzung des Oelschiefers und Charak
terisierung als Stcinmergel, also eine innige Mischung 
von Kalziunikarbonat und Ton, läßt darauf schließen, 
daß durch Brennen derselben ein Material entsteht, 
das ähnlich wie Zement abbindet. Dies ist auch tat
sächlich der Fall und seit der Zeit Doms bekannt. 
Um aber wirklich an eine Aufarbeitung auf Zement 
denken zu können, müßte der Gehalt an Kalk wesent
lich höher sein. Zur Herstellung richtigen Portland
zementes wäre nur ein inniges Gemenge von Kalk 
und Schieferschlacke befähigt. Das liegt freilich nicht 
außer dem Bereich, der Möglichkeit, aber nach 
Schmidt1) würde der Gehalt des Schbfers an Brenn
stoff nicht ohne Kohlen ausreichen, um dieses Ge
menge bis zur Sinterung zu brennen. Eine solche 
Verwertungsmöglichkeit besteht auch nach Sauer2) 
deshalb sehr wohl, weil in einem geologisch etwa 
30 m tieferen Horizont die sog. Zementkalke im 
hochprozentigen weißen Jura anstehen. Allerdings 
stellt ein anerkannter Fachmann auf diesem Gebiete, 
Dr. Spohn der Fa. Gebr. Spohn, Zementwerke in 
Blaubeuren, dieser Verwertungsmüglichkeit keine 
sehr gute Prognose. Er begründet dies mit dem sehr 
schwankenden Kalkgehalt, dem nicht unerheblichen 
Gehalt an Schwefelkies und der ungeeigneten Form, 
in der die Kieselsäure auftritt. Auch fürchtet er ein 
Herausschwelen des Bitumens beim Brennen unter 
Zurücklassung schwer verbrennliehen Kokskohlen- 
stoffcs.

b) K unststeinfabrikation. Seit lange be
kannt und geübt ist die Kunststeinfabrikation aus 
Oelschieferschlacke. Wenn auch in kleinem Um
fange, geschieht doch die Kunststeinherstellung seit 
vielqn Jahren in der Oelschiefergegend vor allem in 
Mössingen (Mundingschc Steinfabrik), dann aber 
auch in Bad Boll, in Kirchheim u. T. und anderen 
Orten. Die mit diesen Steinen hergestellten Bauwerke 
haben ihre Brauchbarkeit erwiesen. Die Häuser um 
das Ulilanddenkmal in Tübingen sind bereits im 
Jahre 1873 aus Schiefersteinen gebaut worden. In 
den angeführten Werken geschieht die Herstellung 
der Steine unter Zumischung von 10 bis 20 % Roman
zement, der aus dem etwas tiefer liegenden Zement
mergel, wie schon oben beschrieben, durch Brennen 
hergestellt werden kann. Dorn hat in seinem mehr
fach angeführten Werke bereits im Jahre 1877 deren 
Herstellung beschrieben. Das wichtigste ist, daß der 
im Oelschiefer ursprünglich vorhandene Schwefel
kies vollkommen entfernt wird. Von dessen geringe
rem oder größerem Vorhandensein wird die'Beschaffen- 
heit der Steine außerordentlich beeinflußt. Es ist 
eine bekannte Tatsache, daß schwefelkieshaltiges 
Baumaterial (z. B. die gewöhnlichen Schlackensteine) 
infolge der mit einer Volumzunahme verbundenen 
Oxydation des Schwefelkieses treibt bzw. wächst.

*) S c h m i d t :  „Die Verwertung der Oelsehiefer- 
sohlacke“ . Vortrag auf der XeohnLkerwoeho am 15. Mai 
1920; Süd- und Mitteldeutsch» Bauzeitung 1920, S. 59 ff.

2) S a u e r  a, a, O.

Aus dem Gesagten geht aber hervor, daß man sich 
bisher, obwohl man die Steine an der Luft erhärten 
ließ, doch zum Brennen des Nuinismalismergels und 
anderem von der Kohle und vom Zement nicht un
abhängig machen konnte.

Von weittragender Bedeutung ist daher, daß es 
®r.«Qiifl. Hähnle, in Fa. Zeller & Gmelin, in Zu
sammenarbeit mit Prof. Oskar Schmidt gelungen 
ist, ein Verfahren zur Herstellung von Schiefer- 
schlackensteinen ohne Kohle und ohne Zement aus
zuarbeiten. Nach Schm idts1) Angaben läßt sich 
bei den hergestellten Steinen die Druckfestigkeit von 
Ziegeln, also etwa 115 kg/cm2 erreichen. Diese Steine 
haben ein spezifisches Gewicht von 1,6. Im all
gemeinen scheint das Verfahren aber auf leichtere 
Steine Von etwa 40 kg/cm2 Druckfestigkeit und 
einem spezifischen Gewicht von 1,3 eingestellt zu 
sein. Das Bindemittel im Stein ist aufgeschlossener 

.Kalk und aufgeschlossene Kieselsäure, so daß sich 
also kieselsaurer Kalk bildet. Als Eigenschaft wird 
die Wasserbeständigkeit der Steine gerühmt und, da 
die Schlacke erst bei 10000 schmilzt, sind sie auch 
feuerbeständig. Weiterhin soll aber auch infolge der 
hohen Porosität der Steine die Leitfähigkeit für 
Wärme und Schall sehr gering sein, und man soll 
sie nageln und mit einer gewöhnlichen Säge schneiden 
können.

Das Verfahren muß vielversprechend sein, denn 
der wiirttembergische Staat hat 10 Mill. Jl für die 
Beteiligung an einer mit der Firma Zeller & Gmelin 
in Eislingen zu bildenden Gesellschaft zur Ausbeu
tung der Schiefervorkommen bewilligt und, wie schon 
er Wahn t, ist ini Juni die Gründung dieser Gesell
schaft unter dem Namen Jura Oelschiefer A.-G., 
Stuttgart mit «inem Aktienkapital von 16 Mill. Jt 
erfolgt. Diese Industrie soll die Steinfabrikation als 
Hauptsache betreiben. Das als Nebenerzeugnis an
fallende Oel soll dem Antrieb der Kraftmaschinen 
dienen. Außerdem bleibt angeblich noch eine nicht 
geringe Menge Oel zum Verkauf frei. Die zu er
stellenden Werke sollen zunächst 15 bis 20 Mill. 
Steine im Jahr herstellen.

c) Düngemittel. Die in der Einleitung gegebene 
Analyse zeigt, daß der Gehalt der Schlacke an Kali, 
Phosphorsäure und Stickstoff, den Hauptteilen eines 
Düngemittels, gering ist. Deméntspreehend sind auch 
Düngevcrsuche, die in der landwirtschaftlichen Hoch
schule in Hohenheim ausgeführt worden sind, negativ 
ausgefallen. Immerhin spricht Prof. Sauer2) die 
Schieferschlacke als gutes Düngemittel für die Alb- 
hochfläche an.

Jedenfalls kann der Oelschieferschlacke dort, wo 
es sich um kalkarme Böden handelt, auch wo eine 
neutralisierende Wirkung wie bei sauren Böden oder 
gar eine auflockernde Aufgabe wie bei schweren Lehm
böden in Betracht kommt, eine gewisse Fähigkeit 
zur Bodenverbesserung nicht abgesprochen werden.

Zusammenfassung.
Nach einer kurzen geologischen und chemischen 

Charakterisierung des württembergischen Oelschie-
1)  S c h m i d t  a. a. O.
! )  S a u e r  a. a. O,
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fers werden die möglichen Wege, die für eine Nutz
barmachung des Oelschiefers in Betracht kommen, mit 
kurzen Ausführungen über das tatsächlich Erreichte 
und das möglicherweise Erreichbare beschritten.

Die Möglichkeiten der Verwertung sind: Nutzbar
machung des Bitumens durch Entgasung, Vergasung 
oder Verbrennung und Verwendung der Oelschicfer- 
schlacke zur Zementfabrikation, zur. Herstellung von 
Kunststeinen und als Düngemittel.

Die größte Aussicht auf Erfolg verspricht die Ver
wertung des Bitumenheizwertes in Großgaserzeugern, 
wo unter Aufwendung von 30 bis 35 % der im Schiefer

schlummernden Wärme 65 bis 70 %  dieser in wert
vollen Erzeugnissen Gas und Oel zu erwarten steht 
unter gleichzeitiger Aufarbeitung der Schiefer
schlacke zu zementlosen Kunststeinen. Ein brauch
barer Gaserzeuger, der auf Grund längeren Betriebes 
seine Brauchbarkeit für die Schiefer-Ent- und Ver
gasung erwiesen hätte, bestellt bis heute leider noch 
nicht. Es steht aber zu erwarten, daß aus der furcht
baren Not unserer Zeit heraus auch hier bald Mittel 
und Wege gefunden werden, welche Bausteine zum 
Wiederaufbau unserer gefährdeten Wirtschaft zu 
schallen vermögen.

Betriebsstillegungen.
Von Justizrat Dr. R. S ch m id t-E rn sth au sen , Rechtsanwalt beim Oberlandesgericht Düsseldorf.

I nfolge gewaltsamer Ausschreitungen der Arbei- 
ter mußte jüngst die Schließung eines gemisch-, 

ten Werkes der Großeisenindustrie unter sofor
tiger Entlassung der gesamten Belegschaft'von 
rund 1500 Köpfen erfolgen. Die Einigungsver-v 
handlungen führten zur Wiedereröffnung des Be
triebes im wesentlichen nach den diesseits ver
langten Bedingungen. Der Fall und die Art seiner 
Erledigung dürften von allgemeinem Belang sein. 
Der Verlauf war folgender:

Wegen der Akkordarbeit an Sonntagen hatten 
die Arbeiter der Schlosserei in der Vormittags
pause eine Teilversammlung veranstaltet. Als 
diese eine Stunde nach der Pause noch nicht zu 
Ende war, forderte der Betriebsdirektor die Teil
nehmer wiederholt zur Arbeit auf, indem er dar
auf hinwies, daß nach § 46 des Betriebsräte
gesetzes die Betriebsversammlungen außerhalb 
der Arbeitszeit stattzufinden haben, und daß den. 
an der Versammlung beteiligten Arbeitern der 
Lohn fü r dieFeierstunde verweigert werden müssev 
Ein Teil der Belegschaft zog darauf die Roste aus 
den Feuerungen der Dampfkessel und legte eben
falls die elektrische Zentrale still. Man mißhan
delte den Betriebsdirektor in der rohesten Weise 
und erpreßte unter Anführung des Vorsitzenden1 
des Arbeiterrats von einem der Generaldirektoren 
die Zusage, daß die Feierstunde vergütet würde. 
Dann suchte die Arbeiterschaft den Betrieb wie
der in Gang zu bringen, den der Vorstand des 
Werkes jedoch unter sofortiger Entlassung sämt
licher Arbeiter schloß. Die Entlassung erfolgte 
durch Anschlag. Der Arbeitgeberverband erließ 
eine Kundgebung, in der er sich nach den wieder
holten Vorfällen auf dem fraglichen Werk, wobei 
den für den Betrieb verantwortlichen Beamten 
unter Bedrohung und körperlicher Mißhandlung 
tarif- und gesetzwidrige Zugeständnisse erpreßt 
wurden, mit dem Vorstand solidarisch erklärte und 
unbedingte Sicherheiten dafür verlangte, daß Leben 
und Gesundheit der Beamten gewährleistet sind.

In den Einigungsverhandlungen, die unter 
dem Vorsitz des Reichs- und Staatskommissars 
Mehlich und unter Mitwirkung der Landräte der 
beiden beteiligten Kreise stattfanden, und bei 
denen die Hütte durch ihren Vorstand unter Zu

ziehung des Berichterstatters, der Arbeitgeber
verband des Bezirks durch seinen Geschäfts
führer, Herrn Dr. Hagenberg, die drei Metall- 
arbeiterverbände durch elf Gewerkschaftsbeamte, 
darunter den Reichstagsabgeordneten Ziegler und 
zahlreiche auswärtige Sekretäre vertreten waren, 
wurde diesseits als unabänderlich daran festge
halten, daß die sämtlichen Arbeiter entlassen 
seien, und daß die Werksleitung über die Wieder
einstellung zu bestimmen habe. Hieraus folgt ohne 
weiteres, daß das Amt der sämtlichen Mitglieder 
des Arbeiterrats erloschen und dieser neu zu 
wählen war, und ferner, daß die Feierschichten 
nicht vergütet ■würden. Die Gewerkschaften for
derten, daß die Hütte die Wiedereröffnung desi 
Betriebes erklären sollte, womit sie den Zweck 
verbanden, daß der Arbeiterrat blieb und die 
Feierschichten bezahlt würden. Nur bei der Ent
lassung derjenigen, denen die Teilnahme an den 
Ausschreitungen gerichtlich nachgewiesen würde, 
wollten sie es bewenden lassen. Sie gaben jedoch 
im Laufe der Verhandlungen nach. Zwar erklärte 
sich die Werksloitung zur Wiedereinstellung be
reit, verpflichtete sich aber nicht zur Einstellung 
aller bei den Ausschreitungen unbeteiligten Ar
beiter, sondern sagte nur zu, daß sie hierbei keine 
Maßregelungen wegen ordnungsmäßiger gewerk
schaftlicher oder wirtschaftlicher Betätigung vor
nehmen würde. Ein paritätisches Schiedsgericht 
soll auf Anrufen prüfen, ob im einzelnen Falle 
eine Maßregelung wegen der den Arbeitnehmern 
zustehenden gewerkschaftlichen oder Wirtschaft-* 
liehen Betätigung vorliegt. Wird dies verneint1), so 
hat das Schiedsgericht nicht darüber zu ent
scheiden, ob die Entlassung gerechtfertigt ist, 
sondern hierfür bleibt nur der Rechtsweg offen.

Die Gewerkschaften erklärten, die Ausschrei
tungen aufs tiefste zu verurteilen, erkannten an, 
daß im Wiederholungsfälle die-Werksleitung zur 
fristlosen Entlassung aller Werksangehörigen be
rechtigt ist, und setzten sich für die Fabrik
disziplin ein.

Die Wiedereröffnung erfolgt nach den tech
nischen Möglichkeiten in den einzelnen Betriebs

') Bis jetzt in sämtlichen 11 Fällen einstimmig (1) 
Verneint,
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abteilungen, da die Betriebseinstellung naturge-< 
maß eine Reihe von Schäden im Gefolge hatte 
und sich noch nicht übersehen ließ, wann diese 
behoben sein würden. Eine Beschäftigung der
jenigen Arbeiter, welche die Hütte behalten will, 
auf ihren sonstigen Werken in der Zwischenzeit 
ist vorgesehen. Den Wiedereinzustellenden ver
bleiben ihre Urlaubsrechte nach dem Tarifvertrag; 
und solange ein Arbeiter nicht an seiner bis
herigen Arbeitsstelle beschäftigt werden kann, 
erhält er den für die neue Arbeit tariflich fest
gesetzten Lohn.

Die Verhandlungen haben demgemäß mit einer 
Anerkennung der wesentlichen Bedingungen der 
Werksleitung.geendet. Unter der unparteiischen 
Leitung des Vorsitzenden befestigte sich bei den 
Gewerkschaften die Ueberzeugung, daß auf die 
Wahrung gesetzmäßiger Zustände und der Fabrik - 
diszipliri gehalten werden muß, und daß die Werks-i 
leitung, der sie anfänglich unterstellt hatten, als 
ob ihr die Schließung des Betriebes willkommen 
gewesen wäre, berechtigt ist, bei solchen Vorkomm
nissen den Betrieb einzustellen, was sie auch für 
den Wiederholungsfall ausdrücklich anerkannten.

In rechtlicher Beziehung gibt der Fall zu fol
genden Bemerkungen Anlaß:

1. Im Reichswirtschaftsministerium ist der 
Entwurf einer Verordnung fertiggestellt, die un
gerechtfertigten Stillegungen und Abbrüchen der 
Betriebe V orbeugen  soll. Hierbei ist vornehmlich 
an die Fälle gedacht, in denen Betriebe stillgelegt 
werden, um Baumaterial und Maschinen zu ver
äußern. Sollte die Verordnung davon ausgehen, 
daß der Unternehmer nicht allgemein zur Still
legung berechtigt sei, so bleibt abzuwarten, 
welche Bestimmung des geltenden Bechts als 
Handhabe hierfür benutzt wird.

2. Die Demobilmachungsverordnung vom
3. September 1919 greift in unserem Falle nicht 
Platz. Die Wiedereinstellungspflicht der Kriegs
teilnehmer (§ 3) fällt fort, weil ein wichtiger 
Entlassungsgrund vorliegt. Eine Entlassung zur, 
Verminderung der Arbeiterzahl (§ 2 1 ) liegt hier 
ebensowenig vor, wie in dem jüngst vom Land-« 
gericht Leipzig entschiedenen Fall, in welchem 
die Entlassung wegen der Verweigerung üblicher 
Akkordarbeit erfolgt war.

3. Der § 74 des Betriebsrätegesetzes kommt 
nicht zur Anwendung, weil eine Anhörung des 
Arbeiterrates vor der Entlassung unmöglich war 
und überhaupt, tv'eil diese Bestimmung nicht zivil
oder strafrechtlicher Natur ist, sondern sich in 
einer öffentlich-rechtlichen Ordnungsvorschrift 
erschöpft.

4. Der Schlichtungsausschuß ist au einer Ent
scheidung nicht berufen. Der Versuch einer ver
mittelnden Tätigkeit durch den Schlichtungsa\is- 
schuß ist dadurch nicht ausgeschlossen.

5. Die sofortige Entlassung auch der nicht an 
den Ausschreitungen beteiligten Arbeiter recht
fertigt sich nach § 323 BGB. Der § 626 BGB. ist 
nicht anwendbar, (v. Landmann § 124a Anm. 1

und § 123 Anm. 2 c.) Die Frage, ob die §§323 fi. 
neben § 626 BGB. anwendbar sind, und die für 
den Handlungsgehilfen (Staub 10. Aufl. § 70 
Anm. 29 im Gegensatz zu den älteren Aufl.) zu 
verneinen ist, tritt daher bei dem Gewerbegehil-. 
fen und gewerblichen Arbeiter nicht auf. Der 
§ 323 BGB. ist die einzige Vorschrift, auf welche 
die Entlassung der Unbeteiligten zu stützen ist. 
Ein, Entlassungsrecht auf Grund der Bestimmun
gen der Gewerbeordnung besteht gegenüber den 
an der Versammlung oder an den Ausschrei
tungen unbeteiligten Arbeitern nicht, weil das Ver
zeichnis der Entlassungsgründe in § 123 GO. ein 
erschöpfendes ist und keiner dieser Fälle vorliegt.

Bei denTeilnehmern derVersammlung ist schon 
nach § 123 Ziffer 3 GO., bei den an den Ausschrei
tungen Beteiligten und den Anstiftern nach Ziffer 
5 bis 7 daselbst die Entlassung gerechtfertigt.

6 . Nur wenn es sich um einen Streitwert von 
mehr als 1000 M  handelt, ist die Berufung an 
das Landesgericht zulässig. (Verordnung vom 
17. April 1919, Reichsgesetzbl.-S. 394.)

7. Die Einleitung eines Strafverfahrens wegen 
Erpressung, gefährlicher Körperverletzung und 
Landfriedensbruch ist beantragt. Die Verletzten 
sind in der Lage, sich dem Verfahren als Neben
kläger anzuschließen.

Den Wortlaut der Abmachungen geben wir im 
folgenden wieder.

In Sachen der Betriebsstillegung der . .  t  hütte 
wurde heute mit der Werksleitung und den Ver
tretern der Gewerkschaften folgendes vereinbart:

1. Die Parteien bedauern und verurteilen aufs 
tiefste die Ausschreitungen auf der ...h ü tte  am 
24. August, die zur Schließung des Betriebes ge
führt haben. Sie erwarten, daß die Arbeiter allen 
Einfluß aufbieten, um ähnliche Vorfälle zu ver
hindern.

2. Die Werksleitung erklärt sich bereit, die 
Entlassenen nach den technischen Möglichkeiten 
und nach Maßgabe des Punktes 6 wieder einzu
stellen. Sollten die Betriebsverhältnisse die Wie- 
dereinstellung von Arbeitern hinausziehen, so 
wird die Werksleitung die betreffenden Arbeiter, 
soweit es möglich ist, zunächst auf ihren anderen 
Werken beschäftigen.

3. Es wird anerkannt, daß die Werksleitung 
berechtigt ist, zur fristlosen Entlassung aller 
Werksangehörigen zu schreiten, wenn erneut ver
sucht werden sollte, Gewalttätigkeiten zu begehen 
oder einen gesetzwidrigen Druck auf die Werks4 
leitung oder deren Vertreter ausüben.

Für die Folgen einer solchen Maßnahme lehnt 
die Werksleitung jede Verantwortung ab.

4. Die Vertreter der Gewerkschaften sagen zu, 
daß sie die Werksleitung mit ihrem ganzen Ein-> 
fluß unterstützen wollen, um die notwendige Ord
nung und Disziplin im Betriebe zu sichern.

5. Die aus dem Tarifvertrag erworbenen Rechte 
auf Urlaub bleiben den Wiedereingestellten un
verkürzt gewahrt. Solange ein Arbeiter nicht an 
seiner bisherigen Arbeitsstelle beschäftigt wer-
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den kann, erhält er den für die neue Arbeit tarifJ 
lieh festgesetzten Lohn,

6 . Maßregelungen wegqn ordnungsmäßiger 
'Vertretung gewerkschaftlicher und wirtschaft
licher Interessen werden nicht vorgenommen. 
Sofern Werksangehörige nicht wieder eingestellt 
Werden sollten, haben sie das Recht, binnen acht 
Tagen einen Schiedsausschuß anzurufen, der aus 
je drei Arbeitgebern und Arbeitnehmern besteht 
und einen unparteiischen Vorsitzenden hat; die
ser entscheidet darüber, ob eine Maßregelung, 
vorliegt oder nicht.

Von der Arbeiterschaft wird erwartet, daß sie 
nach Kräften zur Aufhellung der Vorgänge am 
24. August beiträgt.

7. Sofort nach der Wiederaufnahme des Be
triebes wird der Wahl Vorstand zur Vornahme der 
Betriebsratswahl eingesetzt. Seine Zusammen
setzung erfolgt nach den Vorschlägen der drei 
Metallarbeiterverbände. Die Werksleitung sagt 
zu, bis zur Neuwahl des Betriebsrates alle zu 
dessen Zuständigkeit gehörigen Fragen mit dem 
Wahlvorstand zu besprechen.

8 . Die Bezahlung der Feierschichten soll der 
Erledigung a u f dem vorgesehenen Rechtswegs 
V orbehalten  sein.

9. Vorbehaltlich der Zustimmung der Arbeiter
schaft zu diesen Vereinbarungen ist die Werks
leitung bereit, mit der Betriebseröffnung am Mon
tag, den 30. August, zu beginnen.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(F&r die In dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung«;

Die Beheizung von Martinöfen mit kaltem Koksofengas.
Der obige Aufsatz1) von St.-Sun. F. Springörum 

gibt mir Veranlassung, meine Ansichten über die 
Verwendung von Koksofengas zur Beheizung von 
Martinöfen, die ich in eitlem Bericht an meine da
malige Werksleitung im Juli 1912 niedergelegt hatte, 
zu veröffentlichen. Ich war zu jener Zeit Betriebs
leiter eines Elektrostahhverkcs, stand vor der Auf
gabe, ein Martinwerk zu bauen und hatte mich 
auch mit der Frage der Verwendung des Koksofen
gases zur Beheizung von Martinöfen befaßt. Der 
Bericht lautete wie folgt:

Die Versuche, die in der Praxis an verschiedenen 
Stellen mit der Verwendung von Koksofengas 
zum Betriebe von Martinöfen gemacht worden 
sind, haben ergeben, daß Kok-ofengas für den 
Martinofenbetrieb gut geeignet ist, ganz beson
ders wegen seiner hohen Heizkraft; die Bedenken, 
die dahin gingen, daß infolge des geringen spezifischen 
Gewichtes des Koksofengases eine mangelhafte 
Mischung mit der Luft und dadurch eine unvoll
ständige Verbrennung eintreten würde, ferner daß 
das Arbeiten mit Koksofengas infolge seines hohen 
Heizwertes für Arbeiter und Ofen gefährlich sei und 
endlich, daß der hohe WasserstofTgehalt auf die Be
schaffenheit des Stahls ungünstig einwirken würde, 
sind zerstreut worden. Durch Erhöhung des Luft
überschusses, der beim Generatorgas 20 bis 30%  
beträgt, auf 45 % erzielt man eine vollständige Ver
brennung. Die zuerst gefürchtete hohe Heizkraft 
tritt gar nicht in Erscheinung, weil 1 ma Koksofen
gas 7 m3 Luft zur Verbrennung benötigt, das Gas 
also stark verdünnt wird. 1 m* Koksofengas von 
4500 WE mit 7 m* Luft gibt 8 m3 Gas-Luft-Gemisch, 
das 562 WE/nr3 hat, während 1 m3 Generatorgas von 
1100 WE mit 1,2 m3 Luft gleich 2,2 m3 Gas-Luft- 
Gemisch von 500 WE/m3 ergibt. Ebenfalls ist der 
Wasserstoffgehalt nicht so sehr zu fürchten, denn 
ein Gemisch von 1 m3 Generatorgas mit 11 %  Wasser
stoff mit 1,2 m3 Luft ergibt einen WasserstofTgehalt 
von 5 % im Gemisch, während 1 in Koksofengas

>) St. u. E. 1020, 1. Jan., S. 9/13.

mit 50 % Wasserstoff mit 7 m* Luft durchschnittlich 
6,25% Wasserstoff enthält. 1 kg Kohle ergibt 5 m3 
Generatorgas von 1100 WE/m3. Bei einem Kohlen
verbrauch von 20% sind f. d. t Stahl 200 x 5 = 
1000 m3 Gas oder 1100 000 WE erforderlich. Will 
man dieselbe Wärmemenge mit Koksofengas von 
4500 WE/m3 erzeugen, so sind dazu 1100 000 : 4500 
=  244 oder rd. 250 m3 erforderlich. Dies deckt sich 
auch mit den praktischen Ergebnissen. Daraus geht 
hervor, daß, um das Koksofengas in Wärmespeichern 
auf dieselbe Temperatur wie- Generatorgas zu er
hitzen, man Gaskammern nötig hätte, die 1/3 bis 1/4 
so groß wie beim Arbeiten mit letzterem sein müßten. -

Betrachtet man die Verhältnisse näher, so kommt 
man zu dem Schluß, daß ein Vorwärmen des Koks
ofengases nicht nötig ist. ln der Regel wird das 
Generatorgas auf rd. 1100°, die Luft auf rd. 1200° 
in den Kammern vorgewärmt. 1 m3 Generatorgas 
von 1100° und 1,2 m3 Luft von 1200° liefern ein Ge
misch von rd. 1155°, 1  m3 Koksofengas von rd. 10 0 ° 
und 7 m3 Luft von 1200° liefern ein Gas-Luft-Gemisch 
von rd. 1060 °. Das ist eine Temperaturerniedrigung 
des Gas-Luft-Gemisehes von rd. 8 %. Bei den prak
tischen Versuchen hatte man stets beobachtet, daß 
das Koksofengas beim Vorwärmen in den Kammern 
zum Teil zerfällt; der Gehalt an Wasserstoff und 
Methan nimmt ab, und der Heizwert verringert sich 
dadurch um rd. 10 %. Berücksichtigt man weiter, 
daß durch den Wegfall der Gaskammern sämtliche 
Abgase nur die Luftkammern zu erhitzen haben und 
infolgedessen viel heißer werden, und daß die Luft 
darin viel höher als auf 12 0 0 ° vorgewärmt wTird, so 
liegt es klar auf der Hand, daß ein Vorwärmen des 
Koksofengases ein Nachteil, zum mindesten aber 
überflüssig ist. Da der theoretische Luftüberschuß 
beim Arbeiten mit Koksofengas 45 %  und bei Ver
wendung von Generatorgas 20 bis 30 %  betragen 
muß, ist es ratsam, sowohl die Luftkammern als auch 
die Luftzüge in diesem Verhältnisse grpßer zu bauen.

Die Gasausströmungsöffnungen würden sehr klein 
gegenüber solchen beim Arbeiten mit Generatorgas 
zu wählen sein. In der Zeiteinheit strömt durch die-
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selben ein Viertel soviel Koksofengas als Generatorgas., 
Letzteres ist vorgewärmt auf etwa 1100°; bei dieser 
Temperatur hat 1 m3 kalten Gases von 0° einen 
Rauminhalt von 5,0315 hi3, während 1 m3 Koks
ofengas von id. 100° einen Rauminhalt von 1,3665 m3 
hat. Das Verhältnis Von 1,3665: 5,0315 ist gleich 
0,0675. Das Querschnittsverhältnis der Gasein
strömungen bei Oefoii gleicher Fassung beim Arbeiten 
mit Generatorgas bzw. bei der Verwendung von 
Koksofengas würde sein 1: 0,0675. Bei einem 
Kohlenverbrauch von 20 % sind f. d. t Stahl erfor
derlich 1000 in3 Generatorgas, zu deren vollständiger 
Verbrennung 1300 m3 Luft nötig sind, zusammen 
2300 m3 Gas-Luft-Gemiseh. Da f. d. t Stahl 250 m3 

x Koksofengas von 4500 WE nötig sind, die 7 x  250 =  
1750 m3 Luft zur vollständigen Verbrennung brauchen, 
so beträgt die Menge Gas-Lüft-Gemisch f. d. t Stahl 
2000 m3. In diesem Verhältnis 2 ,3 :2  könnte nun der 
Ofenquerschnitt über dem Bade verringert, also das 
Gewölbe tiefer gesetzt werden, um gleiche Ver
hältnisse zu erhalten. Ratsamer dürfte cs sein, das 
Gewölbe ebenso hoch zu setzen wie es bei Generator
gasheizung üblich ist, dafür die Gas- und Luftein
strömung entsprechend, nämlich l,15nial großer zu 
machen; als Folge davon dürfte eine größere Wärme
zufuhr und eine Verkürzung der "Schmelzdauer 
eintreten. Raiichkanalund Kamin könnten bemessen 
werden wie bei Oefen mit Generatorgasheizung. Bei 
den Luftzügen dürfte cs angebracht sein, sie viel 
steiler zu führen, damit das spezifisch leichtere 
Koksofengas besser auf das Bad gedrückt wird.

Zusammenfassend kann empfohlen werden: Koks
ofengas nicht vorwärmen, also Gaskammern Weg
fällen lassen, Gaseinströmungsöffmingen bedeutend 
kleiner, höchstens */,, so groß, bemessen wie bei 
Generatorgasheizung. Luftkammern, Luftventile, 
Luftschächte und Luftzüge entsprechend größer 
bemissen, letztere steiler führen, gewölbehöhe über

Reinigung von Hochofengas
Schon vor längerer Zeit ist an dieser Stelle1) auf 

Grund eines amerikanischen Aufsatzes von J. 0. 
Barret über einen neuen Trockengasreiniger der Car
negie-Werke berichtet, der, wie der Berichterstatter 
zum Schluß besonders hervorhebt, eine wichtige 
Neuerung ist. Scheint es doch mit dieser amerika
nischen Erfindung möglich zu sein, 97 000 m3/stdl. 
Rohgas mit einem Kraftaufwand von 2,58 PS auf 
1,6 bis 5,0 mg/m3 Staub zu reinigen, und zwar ohne 
Kühlung, bei einer beliebigen Rohgastemperatur zwi
schen 650 und 425° und mittels eines einfachen frei
stehenden mechanischen Apparates.

Leider hat die Nachprüfung, die mir erst jetzt 
möglich war, ergeben, daß dem Berichterstatter ein

i )  St. u. E. 1919, 2. Okt., S. 1181/2.
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dem Bade beibehalteri, ebenfalls die Abmessungen 
des Rauchkanals und des Kamins. Daraus geht her
vor, daß man beim Bau eines Märtinstahlwerkes sich 
von vornherein klar darüber sein muß, ob man die 
Oefen mit Generatorgas oder mit Koksofengas be
treiben will, da die Oefen, sollen sie richtig arbeiten, 
ganz verschieden zu bauen sind.

Nach Angabe unserer Kokerei haben wir Anfang 
1913,einen Uebersehuß an Koksofengas von 65 900 m3 
in 24 st. Unser Koksofengas hat nach Entziehung 
des Benzols nachstehende Analyse: 3,8 % GOs> 2,4 % 
CJL, 0,3 %  O, 7,9 % CO, 51,3 % H „ '23,8% € H* 
10,3 % M, unterer Heizwert 4246 WE. Von diesem 
Gas wird man etwa l,lmal soviel nötig haben wie 
Gas von 4500 WE. Nimmt man an, daß wir bei 
unserer Martinstahlerzeugung mit einem Kohlen
verbrauch von 25 % arbeiten würden, s» entspricht 
das einem Verbrauch an Koksofengas von 1,1 x 
250 xl,25 = „343,75 oderrd. 350 m* Gas f. d. t Stahl. 
Verfügbar haben wir 65 900 m3, entsprechend 
65 900:350 =  1881 in 24 st. Wir wären also Anfang 
1913 in der Lage, zwei 20-1-Oefen mit Koksofengas 
zu betreiben. Anfang 1914 sollen uns laut Angabe der 
Kokerei 83 900 in3 Koksofengas zur Verfügung 
stehen; wir könnten damit bei gleichem Gasver
brauch 240 t Stahl in 24 st erzeugen oder zwei 
30-t-0efcn betreiben. Sollten wir gegebenenfalls 
dazu übergehen, unsere Oefen auf 301 zu vergrößern, 
so stände uns immer noch genügend Koksofengas zur 
Verfügung. Würden sich diese großen Mengen Gas 
entsehwefeln lassen, so stände uns damit eine vor
zügliche Wärmequelle zur Verfügung.

Zu vorstehendem sei bemerkt, daß die Ausführung 
der geplanten Anlage sich verzögert hat, erst während 
des Krieges zur Ausführung kam und unter den ver
änderten Verhältnissen die zwei ausgeführten Martin
öfen mit Generatorgas beheizt worden sind.

Unna,  im Februar 1920. Th. Pawelczyk.

ohne Verwendung von Wasser.
Grundfehler unterlaufen ist. In dem amerikanischen 
Aufsatz1) steht, daß der Reiniger einen Wirkungsgrad 
von 90 bis 97 %  hat und daß das gereinigte Gas 0,10 
bis 0,30grains Staub im Kubikfuß enthält. 1 grain/ 
cbft ist] 2,289 g/m3. Der Staubgehalt beträgt also
0.23 bis 0,69 g/m3. Da der Reiniger angeblich täglich 
80 000 000 cbft (2 265 000 m3) Gas reinigt und dabei 
63 500 lbs (28 800 kg) Staub abgeschieden werden, 
entfernt der Apparat 12,7 g/m3 Staub. Ein Wir
kungsgrad von 97 %  entspricht also einem Staub-

■ gehalt des gereinigten Gases von 0,4 g/m3 und ein 
Wirkungsgrad von 90 %  einem solchen von 1,4 g/m3. 

Danach kommt der Reiniger für die deutsche 
. Hüttentechnik nicht in Frage. Otto ;Johann¡m,

*) Chemical and Metal lurgical 'Eiurineering 18ja
1. April, S. 359/Gl.
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Umschau.
Ueber treibende Kohlen und ein Untersuchungsverfahren 

zur Feststellung des Treibgrades.

Die für die KokshcrgteUune- verwendete sogenannte 
Backkohle enthält einen mehr oder weniger hohen Ge
halt an Bitnmen, das bei einer Temperatur von etwa 
500° anfängt zu schmelzen und das ganze in eiuo teig- 
artige Masso verwandelt. Duroh dio im Koksofen fort
schreitende Temperatur findet eine Aufblähung dieser 
Masse mit fortschreitender Vergasung unter pyrogener 
Zersetzung satt Jo höhor der Gehalt an Bitumen ist, 
um so dünnflüssiger wird die Masso und um so stärker 
ist dio Vergasung, Diese dünnflüssige Masso bläht blasen
artig auf, wobei sie geringen Widorständon noehgibfc 
und immer wieder in sioh zusammenfällt, um nach der 
Vergasung einen Ivuchcn von gleichem oder geringerem 
Volumen zu hinterlassen. Diese Kohlen bezeichnet man 
mit „nichttreibcnden Kohlen“ .

Hat dagegen, die Kohle einen geringen Gohalt an 
schmelzbarem Bitumen, so bildet sich eino teigartigo 
Masse, die bei fortschreitender Temperatur nur lang
sam auseinandergeht. Da in dieser ■ toigartigen Masse 
verhältnismäßig viel fester Kohlenstoff vorhanden ist, 
der in der nuseinandergehonden Masso gewissermaßen 
ein Skelett darstellt, so fällt hier der aufgebläht« Kohlen- 
kuchen bei der Entgasung nicht wieder in sich zusammen, 
sondern bleibt in der veränderten Lago bestehon, wobei 
die Bitumina infolge ihrer geringon Menge einer stär
keren bzw. schnelleren Zersetzung unterliegen und mit 
fortschreitender Temperatur das ganze zu einer festen, 
nicht nachgeb enden, graphitartigen Masse verkitten. 
Kohlen mit derartigen Eigenschaften nennt man „trei
bende Kohlen“ .

Der Druck, den derartige Kohlen bei ihrer Aus
dehnung auf das Ofenmaterial ausüben, kann jo  nach der 
Treibkraft der Kohlen von sehr erhoblichor Art sein. 
Vielfach treten Ausbauchungen dor Ofenwändo ein, was 
bei Inbetriebnahme und Ncubeschickon von Ofengruppon, 
die mit treibenden Kohlen besetzt werden, zu beachten 
ist, weil durch das Ueberspringen der Nachbaröfen bei 
längerem Leerstehen derselben ein Durchdrücken der 
Wand besonders leicht eintreten kann. Die Ofenwändo 
müssen bed treibenden Kohlen besonders stark gebaut und 
dio Kammern zum lcichteren Eoslösen des Kokskuchens 
mit entsprechender Konizität von 60 bis 120 mm ver
sehen sein. Damit der Verband dor Wand durch die 
äußeren Einwirkungen nicht leidet, ist es zweckmäßig, 
dio Binder nicht durchgehend, sondern geteilt zu ge
stalten. Besonders ist dies bei Verwendung des «prüden 
und wenig ¡nachgiebigen Silikamaterials zu empfehlen, 
dessen Binderköpfe an der Einsehnünmgssteile sehr leicht 
abreißen, wodurch der Verband und dio Stabilität der 
Wand stark gelockert werden. Boi troibendon ßtampf- 
kolilen, dio wegen ihrer dichten Lagerung besonders bös
artig wirken können, kann man sich neben einer zweck
mäßig nicht unter ßO mm bemessenen Konizität der Kam
mer durch iSchnmlerhaltcn des Kohlenkuehens helfen, 
der so angefertigt wird, daß au der schmälsten Stella 
der Kammer [zwischen Kohlenkuchen und Wand ein je 
nach der Breite des Kuchens angemessener Spielraum 
von 20 bis 30 nun bleibt.

Durch Mischen der trei
benden Kohlen mit gas- oder 
bitumenreichen Kohlen läßt 
sich eine Verminderung der 
treibenden Wirkung herbei
führen, und da ferner die 
Dichtigkeit des Kohlengefü
ges einen fördernden Einfluß 
auf die Troibkraft der Koh
len ausübt, so kann durch 
nicht zu starkes Schleudern 
der Kohlen einer dichten La
gerung und einer damit eu- 
nammenhängenden Steige
rung der Treibkraft vorge

beugt werden. Desgleichen wirken dio feinen sogenannten 
Sehlammkohlen, dio sieh aus wirtschaftlichen Gründen 
jedoch nicht immer ausselmlten lasson,infolge ihres äußerst 
geringen Bituniengohaltes fördernd auf dio Troibkraft 
der Kohlen.

Auf jeden Fall ist es für den Erbauer von Koksöfen 
und auch für dio weitere Gestaltung dos Betriebes wich
tig, die Eigenschaften der zur Verfügung stehenden 
treibenden Kohlen in ihrer Form und in gemischtem oder 
ungemischtem Zustande zu kennen. Dio Prüfung dieser 
treibenden Eigenschaften läßt sioh in der Weise vor
nehmen, daß man der Kohlo während der Verkokung 
einen bestimmten Widerstand entgegensetzt und die zur 
Ueborwändung dieses Widerstandes ausübende Kraft meß
bar feststcllt. Da dio treibende Kraft einer Kohle mit 
der Dichtigkeit des Volumens zunimmt, so muß man zur 
Erzielung einheitlicher Werte hoi der Prüfung von einem 
bestimmten Volumen und einer bestimmten Dichtigkeit 
ausgehen.

Bei der in der Praxis vielfach angewandten Prüfung 
der Kohlo im Eisenrohr oder in Bleohgofäßon, welche 
mit dem Kohlenkuchen im Koksofen eingesetzt werden, 
kann infolge der schwierigen Anbringung cinor Meß- 
apparatur der Troibgrad nur annähernd festgestellt 
werden. 'D ie  Blecho werfen sich im Feuer, bowcgliche 
Apparaturen klemmen sich fest, so daß infolge dor vielen 
Ncbenumständo, von denen diese Versucho abhängig sind, 
keine einwandfreien meßbaren Vergloichswcrte erzielt 
werden können. Es war deshalb erwünscht, für d,iese 
Feststellung ein Verfahren an der Hand zu haben, das 
im Laboratorium nusgeführt, werden kann. Ein der
artiges Verfahren, das dio Feststellung des Troibgradea 
jn einfacher und genauer Weiso ermöglicht, hat Ver
fasser ausgearbeitet. Da bei dieser Untersuchung die 
Kohle ,in pulverisiertem Zustando verwendet wird, so 
läßt sich bei dieser Prüfung auch dio Mischung der ver
schieden gearteten Kohlen inniger durchführen und da
mit auoli das Verhalten dieser Mischungen auf ihro Troib- 
fäliigkcit einwandfreier prüfen, als mit don vorher er
wähnten Hilfsmitteln.

Bei. dem Verfahren wird von dom guten Durch
schnitt der pulverisierten Kohlo eine Anzahl Brikettchen 
von je  1 g in  zylindrischer Form gepreßt, und zwar mit 
Iß lfo  einer Presse, wie sio bei dor Herstellung- dor 
Briketts für die Verbrennung- in der kalorimetrischen 
Bombo Verwendung findet. Das Brikettchon hat eine 
Höho von 8 mm und einen Durchmesser von 12 mm. 
Zum Verkoken wird ein dünnwandiges, an beiden Enden 
offenes Röhrchen aus widerstandsfähigem, sich im Feuer 
nicht veränderndem Material verwendet, für das sieh 
Nickclstahl am besten bewährt hat. Das Bölirehcn, mit 
einem Durchmesser von 12,5 mm und einer Höho von 
35 mm, wird nach Aufnahme des Brikettchens in einen 
Platintiegel gestellt, dor auf einem Dreifuß in eineon 
dauerhaften, zweckmäßig aus starkem Nickeldraht an- 
gefertigten Porzellandreieck ruht. I

Mittels eines in einer Führung bewegbaren, 150 g 
schworen, mit Millimeterskala .versehenen Eisonstabes von
11 mm Durchmesser .wird das Brikettehen beschwert und 
eine verstellbare Zeigerführung auf den Nullpunkt der 
Skala eingestellt. Alsdann .wird durch Hochziehen und 
Festklemmen des Stabes das Brikettchen entlastet und 
der Tiegel mit einem kräftigen Bunsenbrenner orhitzt.
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Sobald der Boden des Tiegels glühend und damit die 
untere Flüche dos Brikottchcns zusammengefrittet ist, 
laßt 'man durch llerunterlassen dts Stube» diu Gewicht, 
desselben cinvvirken. Bei nichttroibendon Kohlen stellt 
sieli der Stab nach kurzer Auf- und Abwärtsbewegung 
auf den Nullpunkt oder auoli auf einen halben Strich 
über oder unter dem Nullpunkt ein, während bei treiben
den Kohlen der Stab sich langsam mufwürts bewegt und 
in dieser Stellung beharrt. Auf dieso Weise sind ge
legentlich einer Betriobsuntersuchung im Jahre 1010 
die in vorstehender Zahlentafel aufgeführten Werte von 
treibenden und niohttreibenden Kohlen festgestellt.

P. S c h r e i b e r  in Essen-Kuhr.I
Baustoffe für den Flugm otor- und Kraftwagenbau 

in Am erika,

Ilnrald F. W ood1) hat in der Society of Automobile 
Engineers zu Ottawa Beaeh einen Vortrag über die 
Zusammensetzung, Wärmebehandlung und mediumsehe 
Beschaffenheit der bei dem Liberty-Flugmotor ver
wendeten Baustoffe gehalten, dessen Inhalt uueh für 
den Kraftwagenbau von Bedeutung so in dürfte.

Bei der Wahl des gewöhnlichen Kohlenstoffstahles 
für S c l i r a u b e n e i s c n  ist die Rücksicht auf innert 
Gleichförmigkeit und leichte Bearbeitbarkeit maß
gebend. Gewöhnlicher Besiemer-Schraubenslahl hat sich 
häufig für Flugmotorenzwecke als unbrauchbar er
wiesen, weil er in unregelmäßiger Verteilung stark 
phosphor- und schwefelhaltige Einseh!üs:e enthält; man 
muß daher Sicmens-Martin-Stahl verwenden mit 0,15 
bis 0,25 o/0 C, 0,5 bis 0,8 o/o Mn, höchstens 0,045 o/0 1> 
und 0,06 bis 0,00 o/o S. Dieser Stahl hat kalt gezogen 
35 kg/mm2 Streckgrenze, 10.°/o Dehnung auf 50 mm 
I’ rüflänge und 35 o/o Kontraktion.

Von g e h ä r t e t e n  T e i l e n  aus Kohlenstoff
stahl sind die wichtigsten: die Steuersvelle, die Sohwiug- 
hebclrolle und der Stößel. Der Stahl für diese Teile 
enthält 0,13 bis 0,25 o/o C, 0,3 bis 0,0 °/0 Mn, je 
höchstens 0,045 o/o 1’  und 0,05 o/o S. Diese Teile, werden 
bei 900 bis 030 0 auf dio erforderliche Tiefe zementiert, 
worauf sie entweder langsam abkiihlen oder abge- 
schreckt werden; hierauf erfolgt Wiedererhitzen auf 
750 bis 780 ° zum Verfeinern des Kornes und Ab
schrecken in Wasser. Schwinghebelrollen, Stößel und 
Zahnradbolzen können unmittelbar nach dem Zementie
ren in Wasser getaucht, dann nachgeglüht und bei
750 bis 780 0 in Wasser abgeschreckt werden. Dieses 
Verfahren wirkt bezüglich einer günstigen Gefügo- 
ausbildung ähnlich wie Abschreckung von 885 bis 
000° in Oel. Dio .Widerstandsfähigkeit- des Stahles 
gegen Stoßbcanspruchung wird dabei wesentlich erhöht. 
Ein anderer Vorteil dos raschen Abkiddens bei llärte- 
ten\peratur ist, daß der überschüssige Zcmentit größten
teils gelöst bleibt, wodurch die Sprödigkeit der ge
härteten Schicht vermindert wird. Bai der Steuerwellc 
ist dieses Verfahren nicht anwendbar, denn sie ver
zieht sich dabei so stark, daß sie nachher beim liichten 
häufig bricht. Infolgedessen muß man die Steuer- 
welle zunächst langsam abkühlen, auf 750 bis 780 0 
wieder erhitzen und dann'erst abschrceken.

S c h m i e d e s t  ii c k e  aus Kohlenstoffstahl, die 
wenig beansprucht sind, z. B. Vergaserhobel und andere 
Hegelgestänge, sind vor Ueberhitiung oder Verbrennung 
zu schützen. Ein hierfür geeigneter Stahl enthält 
0,25 bis 0,35 o/o C, 0,5 bis 0,8 o/0 Mn, höchstens 
0,045 o/o 1> und 0,05 o'o S. Üm gute Bearbeitbarkeit 
zu erhalten, glüht man sämtliche Sehmiedeteile bei 
8G0 bis 885 0 aud, schreckt in Wasser ab und läßt 
hernach auf 535 bis 590° an, worauf man sie langsam 
abkühlt oder abschreckt. Bei so behandelten Schmiede
stücken werden harte Stellen vermieden; die Brinell- 
härte beträgt 177 bis 217, Dar Stahl darf nicht weniger 
als 0,25 o/0 C enthalten, weil es mit sinkendem Kohlen
stoffgehalt schwerer wird, harte Stellen zu vermeiden. 
Am besten schützt man sieh, wenn man das Stück bei
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hoher Temperatur scharf absehreckt und soweit anläßt, 
wie es die Bearbeitbarkeit erfordert.

W i c h t i g e  K  o h 1 e n st o f f  s t a h 1-S c h m i o d  e- 
s c i i c k e ,  wie Zylinder, Naben, Flausehen für Luft
schrauben usw., werden zweckmäßig mit 0,4 bis 0,5 o/0 
C, 0,5 bis 0,8 0'0 Mn, sowie höchstens 0,045 o/o 1’ und 
0,05 o/o S hergestellt. Nach dem Vergüten müssen sic 
mindestens 40 kg'mm2 Streckgrenze, 18 o/o Dehnung,
45 o/o Kontraktion und 217 bis 255 Brincllhärte auf
weisen. Um dic-e Eigenschaften zu erzielen, schreckt 
man. die Schmiedestücke bei 815 bis 845 0 in Wasser 
ab und erwärmt sie dann auf 625 bis 650 °, worauf 
man sie langsam abkühlt oder abschrackt.

Für 1’  r e ß t e i 1 e , wie die Wassermäntel der Zy
linder und die Auspuffkrümmer, wird ein Stahl mit 
0,05 bis 0,15 o/o O, 0,3 bis 0,6 o'o Mn und je höchstens 
0,045 o'o 1‘ und S verwendet. Die einzigen Schwierig
keiten bei diesen Teilen waren Eriniidungsbriiehe im 
oberen Teil d<5r Kühlwassermäntel; dio Ursachen waren 
von der Bearbeitung herrührende Kratzer und unge
nügendes Airg'.ühea der Stucke zwischen den einzelnen 
l ’ reßstufen.

Hoch beanspruchte Teile wie Pleuelstangenschrauben, 
Ifauptlagerbolzen, Keile für Luftschraubennabcji usw. 
werden entweder aus reinem Nickelstahl mit 3,25 bis
3,75 <Yo Ni oder aus Chromnickelstahl mit 1,0 bis
1.5 o/0 Ni und 0,45 bis 0,75 ° o Cr oder endlich aus 
Chromvanadiumstahl mit 0,8 bis 1,1 o/o Cr und min
destens 0,15 %  V hcrgestellt, wobei die Stücke nach 
dem Vergüten mindestens 70 kg/mm4 Streckgrenze,
16 o/o Dehnung, 45 o/0 Kontraktion und 40 bis 50 
Skleroskophärto aufweisen müssen. Zu diesem Zweck 
werden sie bei 830 bis 860 ü in Oel abgeschreckt und 
auf 495 bis 525 0 angelassen. Schwierigkeiten bereiten 
hierbei die sehr geringen Toleranzen für die Gewinde, 
denen viole Stücke nicht entsprechen, weil sie sich 
bei dem letzten Vergüten nach der Fertigbearbeitung 

, verziehen und an den Gewinden etwas abbrennen. 
Vielfach zieht man daher vor, dio Bolzen aus fertig 
vergüteten, kalt gezogenen Stahlstangen herzu stellen. 
Für Teile . bis zu 10 mm 0  werden die Stangen un
mittelbar nach dem Walzen gleichmäßig bei 830 bis 
8600 geglüht, an dir Luft abgekühlt und dann, wie 
üblich, kalt gosogen. Stangen über 10 mm 0  werden 
vor dem Kaltziehen abgeschreckt und wieder ange
lassen. Dieses Verfahren liefert eine sehr gleich
mäßige phyäkd'iseho Beschaffenheit der fertigen Teile. 
Von den oben angeführten Stählen läßt sich der 
Chrom vanadiumstahl am leichtesten bearbeiten, an zwei
ter Stelle steht der reine Nickelstahl. Dio Stücke 
dürfen keine Kratzer aufweisen, die nicht in die 
Richtung 'der Beanspruchung fallen, auch ist der Frage 
der Abrundung der Quersohnittübergängo Beachtung zu 
schenken.

Für Z a h n r ä d e r  kontnea oatvie’ er Caronmicltel- 
stahl mit 3,75 bis 3,25 o/o Ni und 0,7 bis 0,95 o/o Cr 
oder ein Chromvanadiumstahl mit 0,8 bis 1,1 e/o Cr und 
mindestens 0,15 o/o V in Frage, wobei der Kohlenstoff
gehalt 0,35 bis 0,45 ®/o botrügt. Sie werden so ver
gütet, daß sie eine Skleroskophärte von 55 bis 65 auf- 
weisen; zu die.;e:n Zweck werden sic nach dem Schmie
den auf 845 bis 875 ° erhitzt, in Oel abgeichreekt und 
hierauf bei 705 bis 735° geglüht. Ihre Brinelihärtc be
trägt dann 177 bis 217. Man kanu aber auch alle 
Schmiedestücke bei 845 bis 875 0 glühen und abkühlcn 
lassen, wenn die Abkühlung im Bereich dsr kritischen 
Temperaturen nicht über 25 °/st beträgt . Bei einfachen 
Schmiedestücken ist die -ei Verfahren dom weniger ein
fachen gleichwertig, bei größeren odor verwickelten 
Stücken zieht man zur Erzielung einer größeren Gleich
mäßigkeit der physika’.ichcn Eigenschaften das erste 
Verfahren vor. Die fertig bearbeiteten Zahnräder aus 
Chromnickelstahl werden bei 770 bis 780 o, die aus 
Chrom vanadiumstahl bei 815 bis 840u abgeschrcckt 
und auf 345 bis 3700 angelassen. Daß für dies« 
Zahnräder eine geringe Skleroskophiirie vorgeschrieben 
wird, kommt daher, daß die Lebensdauer eines Fiug- 
motörs, verglichen mit der eines Fahrzcugmotora, sehr
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gering ist, nnd daß es beim Flngmotor in dor Haupt
sache darauf ankommt, Brüeho infolge von Stößen zu 
vermeiden. Dio Skleroskopliärte von 55 bis 65 liofert. 
genügende Widerstandsfähigkeit gegen Abnutzung. 
Scharfe Ecken am Fuß der Zähne sowie an den Keil
nuten sind zu vermeiden. An dieson Stellen aind Ab
rundungen mit mindestens 0,8 min Halbmesser er
forderlich.

Für die P l e u e l s t a n g e n  kann man ebenfalls 
entweder Chroninickolstahl mit 2,75 bis 3,25 o/o Ni und 
0,7 bis 0,95 o/o Cr oder einen Chromvanadiumstahl mit 
0,8 bis 1,1 o/o (>  und mindestens 0,15 o/o V verwenden. 
Boi beiden Stahlarten ist der Kohlcnstoffgchalt 
zwischen 0,3 und 0j4 o/o zu halten. Dio fertigen Stücke 
müssen mindestens 73,5 kg/mim* Streckgrenze, 17,5 o/o 
Dehnung, 50..o/o Kontraktion und 241 bis 277 Brinell- 
einheiten aufweisen. Zu diesem Zweck werden sie nach 
dem Schmieden zwischen 845 und 875 0 geglüht und im 
Ofen oder an der Luft abgekühlt; Chromnickelstahl 
wird dann bei 770 bis 7S0 o,. Chromvanadiumstahl bei 
815 bis 830° in Oel nbgcsehreckt; beide werden auf 580 
bis 620 0 angelassen. Um die Bearbeitung zu erleichtern, 
kann man die Stücke auoh nach dem Glühen bei 845 
bis 875 ° in Oel abschreeken und bis auf 705 bis 730° 
anlassen. Sie müssen dann nach der Bearbeitung noch
mals vergütet werden. Das doppelte Abschrecken eignet 
sich für den Chromnickelstahl nicht besonders, denn 
man muß die Stücke noch mit 150 bis 260 0 aus dem 
Oelbad herausnehmen, um Rißbildung zu verhindern. 
Besonders sorgfältig muß man bei der Herstellung 
von Pleuelstangen auf das Verbrennen oder Ueber- 
hitzen der Schmiedestücke achten, namentlich bei den 
verwickelten Galelstangen, die während des Schmiedens 
wiederholt angewärmt werden müssen. ’ An den be
sonders gefährdeten Stellen, dem Schaft und an den 
Gabelenden, werden Prüflappen angcschmiedet, die nach 
dem . Sehmieden abgebrochen und auf ihr Gefüge hin 
untersucht werden, so daß man verbrannte Schmiede
stücke sofort ausscheiden kann.

Uebcr dio Fe tigkeitscigonschaften,einer Flugmotor- 
Pleuelitange sind dio Ansichten geteilt. Soll die Stange 
möglichst steif sein, so muß mau die letzte Vergütung 
an teilweise bearbeiteten Stangen vornehmen, bei donen 
das Richten im kalten Zustande erfolgen muß, was sehr 
bedenklich ist. Da die Pleuelstange vor allem auf 
Druck beansprucht wird, so muß cs genügen, wenn sic 
so steif ist, daß sie während des Laufens nicht 
schwingt. Jo widerstandsfähiger sic darüber liinaus 
gegen Stoßbeanspruehung und Ermüdung ist, am so 
größer ist ihre Lebensdauer. Scharf einspringendc 
Ecken sind zu vermeiden.

Der am höchsten beanspruchte Teil dos Flug
motors, die K u r b e l  w e l l e ,  erfordert bei der Her
stellung auch die weitestgehenden Vorsichtsmaßregeln. 
Eiu bewährter Kurbdwellcnstahl enthält 0,35 bis 
0,45 o/0 C, 0,3 bis 0,6 o/0 Mn, höchstens 0,04 o'o P und 
0.045 o/0 S, ferner 1,75 bis 2,25 o/o Ni. 0,7 bis 0,9 o’o Cr. 
Nach dem Vergüten muß jede Welle mindestens 
81,2 kg/mm2 Streckgrenze, 16 “ 0 Dehnung, 50 ö/o Kon
traktion und 266 bis 321 Brinelleinhciten und 
4,7 mkg/cm-’ Kerbzähigkeit aufweisen. doch kann je 
0,14 mkg/cm2 Kerbzähigkeit durch eine Ucber.-ehreitung 
der Mindoststreckgrenze um 2,8 kg.mm2 ersetzt werden. 
Die Schmiedestücke werden bei 845 bis 875u geglüht, 
sodann bei 800 bis 8300 in Wasser abgeschrcckt und 
auf 540 bis 5900 angelasscn. Die Kurbelwelle muß 
zur Vermeidung von Rissen aus dem Wasser genommen 
werden, bevor sie sich unter 260 0 abkühlt, und sofort 
angclasson werden. An jeder Kurbelwolle ist ein Stück 
für eine Probeuntersuchung angeschmicdet, aus dem 
nach dem Vergüten ein Zerreißversuch und eine Kerb- 
schlagprobo vorgenommen wird. Außerdem wird jede 
Welle zweimal auf Brinellhärte geprüft. Wird die 
Welle unter 260 ° gerichtet, so muß man sie wieder 
auf etwa 110° unter der ursprünglichen Anlaßtempera
tur aniaaen. Die Gefährlichkeit scharfer Querschnitt
übergänge oder anderer Verletzungen der Oberflächen
schicht hat sieh auch bei den Kurbelwellen wiederholt

gezeigt. Bei Ermüdungsbrüchen ging der Riß in jedem 
Fall von der scharfen Ecke aus.

Besondere Schwierigkeiten bei der Herstellung dieser 
Kurbelwellen bereiten die Haarrisse. Diese werden an
scheinend durch kleine Einschlüsse nichtmetallischer 
Art (Mangansulfid) verursacht. Ihr Einfluß auf die 
Betriebssicherheit: einer Flugmotorkurbelwello ist nicht 
groß, wenn sie in der Richtung der Fasern auftreten 
und nicht in Abrundungen der Welle liegen. Im all
gemeinen treten Haarrisse bei hochlcgiertom Chrom- 
niekelstahl häufig auf; daher ist der oben angegebene 
Chroninickolstahl mit niedrigem Gohalt vorzuziehen. Die 
Haarrisse liegen gewöhnlich nahe an der Oberfläche 
der Schmidestücke, so daß sic bei genügender Zu- 
gabo für die Bearbeitung weggedreht werden.

Die zahlreichen Kerbschlagproben an den Kurbel
wellen liefern wertvolle Unterlagen über dio Zweck
mäßigkeit dieser Prüfung. Ihre Ergebnisse lassen sich 
Freilich nicht unmittelbar mit Dauerversuchen ver
gleichen, die Aufschluß über dio Widerstandsfähig
keit des Materials gegen Ermüdung geben sollen. So 
kann eine Kurbclwellc mit einer Kerbzähigkeit von
1,3 bis 2 mkg/cm2 bei der Dauerbiegeprobe ebenso 
gute Ergebnisse Hofern wie eine Welle mit 7 mkg/cm3 
Kerbzähigkeit.

Eine wichtige' Eigenschaft des Chromnickclstahles hat 
die Korbschlagprobe aber doch zum Vorschein gebrächt, 
dio B 1 a u b r ü c h i g  k e i t.. Ihr .Auftreten hängt von 
der Anlaßtemporatur und der Abkühlungsgeschwindig- 
keit nach dem Anlassen ab. Der Gefahrbereich liegt 
zwischen 205 und 590°; soweit bis jetzt festgestellt 
ist, tritt Blaubrüchigkeit nur bei Chromnickelstahl 
auf, der nach dem Besscmer-Verfahren erzeugt ist, 
während bei Siemens-Martinstahl kein derartiger Fall 
bekannt geworden ist. Blanbrüchigc Schmiedcstückc 
können wieder brauchbar gemacht werden, wenn man 
sie bei dor Anlaßtemperatur in Wasser abschreckt. 
Versuche über den Einfluß dor Abkiihhingsgesehwindig- 
keit nach dem Anlassen bei Kurbelwellen aus Bessemer
stahl haben ergeben, daß dio im Ofen abgekühlten 
Stücke eine Kerbzähigkeit von 1,2, dio an der Luft 
abgekühltcn 4, dio in Oel abgcschreckten 5,9 und die 
in Wasser abgeschreckten 6,9 mkg/cm2 erreichen. Das 
Ergebnis dor Kerbschlagprobe wird beeinflußt durch 
den Verlauf des Bruches. Verläuft er zwischen den 
Kristallen, so ist dio Kerbschlagfestigkeit gering. Das 
deutet darauf hin, daß die Blaubrüchigkeit mit dem 
Zustande dos Stoffes„zwischen den einzelnen Kristallen 
zusammenhängt. Ob diese Erscheinungen auch bei 
anderem als bei Chroninickolstahl auftreten, ist nicht 
bekannt. Zur Klärung dieser Frage sind eingehende 
Untersuchungen beabsichtigt.

Für die K o l b e n b o l z e n  wird höchste Wider
standsfähigkeit gegen Abnützung und Ermüdung ge
fordert. In dieser Beziehung hat sieh Nickelstahl mit 
.0,1 bis 0,2 o/o C, 0,5 bis 0,8 o/# Mn, höchstens 0,045 o/o S 
und 0,04 o/o p  sowie 3,25 bis 3,75 o/0 Ni bewährt, der 
nach dem Vergüten an der Oberfläche eine Skleroskop- 
härte von 70, im Kern eine solche von 35 bis 55 auf
weist und als frei aufliegendor Träger in der Mitte eine 
Last von 5;9 t aushält. Die Bolzen werden zunächst 
bei höchstens 910 bis 9150 auf eine Tiefe von 0,5 bis 
1 mm zementiert, dann langsam abgekühlt, fertig aus
gebohrt und auf genaue Längen abgeschnitten. Danach 
schreckt man sie einmal bei 830 bis 8600 in Oel ab, 
um das Gefüge zu verfeinern, sowie ein zweitcsmal bei 
725 bis 750 o, wobei sie dio richtige Härte an der 
Oberfläche und im Kern erlangen. Alle Bolzen werden 
schließlich auf 190 bis 205 0 angelasscn. Nach dem 
letzten Vergüten prüft man jeden Kolbenbolzen an 
der Oberfläche wie im Korn auf Skleroskopliärte.

Als Baustoff für K u r b e l g e h ä u s e ,  Steuer
wellengehäuse usw. dient folgende Legierung: 7 bis
8.5 o/o Cu, 2 o/o Verunreinigungen, Reät Aluminium. 
Probestäbe, die mit den Stücken gegossen werden, er
geben mindestens 12,6 kg/mm2 Zugfestigkeit und 1,5 °« 
Dehnung. Dio verwickelte Bauart des Kurbelgehäuse« 
bereitet vielfach Schwierigkeiten beim Abguß. Bevor
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man an solchen Gußstücken Schwei ßarbeiten ausführt, 
muß man sie auf etwa 200 0 amviirmcn. Der Schweiß
draht soll die gleiche Zusammensetzung wie das Guß
stück haben. Risse zu schweißen, die an den Enden 
nicht abgebohrt sind, ist außerordentlich schwerl ), 
ebenso sind die Schweißungen au Rippen und Lager
körpern stets unsiclier2). Lötarbeitcn an den Alu- 
miniumgch&usen von Flngmotoren sind unter allen Um
stünden zu vermeiden.

Für Gußstücke, die besonders dicht sein müssen, wie
0  o 1 - u n d  f f  a s s c r p  i i m p e n ,  ferner für Dauer' 
formguß oder Sclialenguß, wie 'S t e u e r w c 11 e n -
1 a g  e r und K o l b e n ,  wird der Kupfergehalt der 
Legierung auf 9,25 bis 10,75 o/o erhöht. Festigkeits
proben haben keinen Zweck, da die Festigkeit innerhalb 
desselben Abgusses int’olgo der verschiedenen Abküh- 

,lungsverhältnisso stark wechselt. Insbesondere trifft 
das für Dauerformgußstücke zu, die wohl dichter, aber 
auch spröder als Kurbelgehäuse sind. Ein höherer 
Kupfergehalt ist nicht zu empfehlen, wenn die Teile 
eine wenigstens geringe Dehnung behalten sollen.

Die Lebensdauer jeder Fahrzcuginaseliinc hangt in 
erster Linie von dor ihrer L a g e r  ab. Die Pleuel
stangenlager des Flugmotors stellen gegenüber der 
Wagennia.-chine insofern besondere Anforderungen, als 
sich infolge der großen Kolbenkräfte und der Unter
schiede in der .Festigkeit von Lagerschale und Ausguß 
das Weißmetall von der Schale loslöst und das Lager 
unbrauchbar wird. Dabei sind die für Lagerschale und 
Weißmeiall benutzten Legierungen weniger wichtig als 
das Verhältnis der Dicke der beiden Schichten, die Art 
des Ausgießens und Abbindens, die Gleichförmigkeit 
des erzielten Zusammenhanges und die Verteilung der 
Brücke über die ganze Lagerfläche. Bowährt hat sich 
Weißmetall aus 85 bis 87 o/o Sn, 0,6 bis 7,5 0/o Sb,
6,5 bis 7,5 o/0 Cu und höchstens 0,2 o/0 Pb, und Lager
schalenbronze ' aus 79 bis Sl'o/o Cu, 9 bis 11 o/0 Sn, 
9 bis 11 o/o Pb, 0,1 bis 0,3 o/o P (der Rest sind Ver
unreinigungen); bei den Lagersohalen war es schwer, 
die Zusammensetzung gleichmäßig einzuhalten, da die 
Schalen in Dauerformen nach einem Fliehkraft \ erfahren 
hcrgestellt wurden und sieli das schwerere Blei in dor 
Regel au der Außenseite ansammolte.

Beim Ausgießeu mit Weißmetall muß man darauf 
achten, daß es überall abbindet und durch die Ab
kühlung beim Eingießen ein gleichmäßig verfeinertes 
Gefüge erlangt. Die Gießtemperatur soll 125 bis 
455° betragen; Verunreinigung durch Reste von frühe
ren Ausgüssen ist zu vermeiden. Auch die Gießform 
muß gleichmäßig warm sein, damit sich die Legierung 
gleichförmig abkühlt.

Von den ungefütterten Büchsen sind diejenigen der 
Kolbenbolzen sehr wichtig, von denen eine große 
Widerstandskraft gegen Abnutzung verlangt wird. Sio 
werden aus Kupfer mit 10 bis 11,5 o/o Sn, 2 bis
3 o/o Zn, höchstens 0,2 « i  Pb und höchstens 0,2. o/o 
Verunreinigungen hcrgestellt und müssen mindestens
13,3 kg'/min2 Streckgrenze, 24,5 kg/mm2 Zerreißfestig
keit und 9 c/o Dehnung aufweisen. Daneben ist auf 
gleichmäßiges, feines Gefiigc zu achten und bei derAus- 
wahl der Bestandteile der Legierung, z. II. in der Zu
weisung von Altmetall und beim Gießen sorgfältig zu 
verfahren.

Die vorstehenden Angaben können sinngemäß auch 
bei der Herstellung von K  r a 1' t w a g e  n oder Zug
maschinen Anwendung finden. Für Schrauben emp
fiehlt sich demgemäß Siemens-Martinstahl mit 0,15 bis

0,25 o/o C, 0,5 bis 0,8 o/o Mn, höchstens 0,045 o/o P und 
0,075 bis 0,15 o/o S, der sehr gleichförmig und leicht 
schneidbar ist und auch für weniger wichtige, gehärtete 
Teile benutzt werden kann.

Für die Zahnräder muß mit Rücksicht auf die 
große Abnutzung die Brinellhärte 512 bis 560 be
tragen, ferner soll der Stahl möglichst gleichförmig 
und leicht schmiedbar sein, ohne zur Ucberliitzung 
oder Verbrennung zu neigen, sich leicht bearbeiten 
und vergüten lassen. Der Abnutzung begegnet man 
durch Zusatz von Chrom. Nickel erhöht die Wider
standsfähigkeit gegen Stoßkeanspruchung. Daher ver
wendet man für die Getrieberäder hochwertigen Chrom
nickelstahl, z. B. mit 0,47 his 0,52 o/o C, 0,5 bis 
0,8 o/o Mn, höchstens 0,04 o/o P und 0,045 «.’# S, sowie
2,75 bis 3,25 o/o Ni und 0,7 bis 0,95 o/o Cr. Dieser 
sogenannte luftharte Stahl neigt zu Blasen- und Lunkcr- 
bildung, er läßt sich schwer sehmieden und vor dem 
Verbrennen schützen, neigt zu Rißbüdung beim Härten 
und ist wegen seiner großen Härte schwer zu be
arbeiten. Diese Schwierigkeiten werden vermindert, 
wenn man unter Fortlassung des Nickels den Chrom- 
gchalt auf 0,8 bis 1,1 o/0 erhöht. Dieser Stahl muß 
aber mit Ferrovanadium o. dgl. gut desoxydiert werden. 
Die geschmiedeten Räder werden zunächst bei 845 bis 
875° geglüht, dann langsam in dem Ausmaße von 
rd. 25 o/st auf 595 <* abgekühlt und bei dieser Tem
peratur an der Luft oder in Wasser abgosehreckt. 
Sie haben dann eine Brinellhärte von 177 bis 217, 
so daß man sio leicht bearbeiten kann. Hiernach 
werden sie bei 815 bis 840 ° in Oei abgosehreckt und 
bei 190 bis 220° in Oel augelasscn, wobei sie eine 
Brinellhärte von 512 bis 560 oder eine Skleroskop-
härtc von 72 bis 80 annehmen, die sie vor einem 
Fressen im Betriebe oder Ermüdung schützt. Bei 
größerer Harte wächst die Gefahr von Brüchen bei 
Stößen, während unter 512 die Abnutzung zu groß 
wird. Für Zahnkränze ohne Nabe oder für Ritzel 
ist Stahl mit 0,1 bis 0,2 o/0 C, 0,35 bis 0,65 o/0 Mn,
höchstens 0,04 o/o 8 und 0,045 o/o P sowie 0,55 bis
.0,75 o/o Cr und 0,4 bis 0,6 o/o Ni zu empfehlen, der 
ebenfalls sorgfältig desoxydiert sein muß; er läßt sich 
leichter vergüten. Die Stücke werden bei 900 bis 
925° auf eine Tiefo von 0,8 bis 1,2 mm zementiert, 
dann unmittelbar in Oel abgesehreckt. Hierauf werden- 
sie nochmals bei 755 bis 795° in Oel abgesehreckt,
wobei sie, damit sio sich nicht verziehen, ähnlich wie 
auf einer Gloason-Presse, aufgbspannt werden, und
schließlich auf 190 bis 2200 angelassen. Obige Zu
sammensetzung kann unter Umständen auch dureh 
einen Niekolzusatz von 4,75 bis 5,85 o/0 verbessert wer
den; ein solcher Stahl wird bei 870 bis 900° zementiert 
und zur Verfeinerung des Gefüges bei 815 bLs 8300 
abgesehreckt, dann bei 725 bis 740° zur Härtung 
der Oberfläche nochmals abgesehreckt. Dieser Stahl
weist jedoch häufig Schmiede- und andere innere 
Fehler auf.

Hinterachsen, Au;gf'eiohwel’ea, Lenkhebel und ähn
liche Teile, deren Haupterfordernis die Widerstands
fähigkeit gegen Ermüdung ist. werden am besten aus 
Chromnickelstahl mit 1,1 bis 1,5 c » Xi und, 0,45 bis 
0.75 o/o Cr oder Chrom - Vanadiumstahl mit 0,8 bis 
1,1 o/0 Cr und mindestens 0,15 o/o V hcrgestellt, bei 
825 bis 840 0 in Wasser abgc-chreekt und bei 525 bis 
550 0 angelassen. Vor dem Schmieden sollen die Stücke 
bei 840 bis S70° ausgeglüht werden. Die fertigen
Stücke entsprechen dann mit 80,5 kg;rnifi2 Streckgrenze,
16 o/o Dehnung, 50 o’o Kontraktion und 277 bis 321
Brinelleinhciteu den Anforderungen, die an den Stahl 
von Flugmotoren-KurbeUvellen gestellt werden.

Die vorstehenden Mitteilungen zeigen als wichtigstes 
Ergebnis, daß es zur Erlangung ausreichender Betriebs
sicherheit nicht notwendig ist, im Kraftwagenbau hoeh- 
legierte Stähle zu verwenden. Bei dem gegenwärtigen 
Umfang der Kraftwagenerzeugung können hierdurch 
der Industrie große Summen erspart werden.

D r. Arnol I H^Ucr.

1) Sicherer ist es, wenn der Riß nicht zu lang ist, 
die Stolle ganz auszubohren und durch einen Gew’mdc- 
p tropfen zu verschließen, den man verstemmt. Natür
lich darf man das mir an wenig beanspruchten Stellen 
tun, z. B. in den glatten Seitenwänden des Gehäuses, 
die oft etwas eingedrückt werden.

2) Da sieh, selbst wenn die Schweißung gelingt, das 
Gehäuse dabei verzieht, so muß man es an der Teil- 
fiige neu abrichten, also große Maschinen dafür be
sitzen.
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Der Einfluß de ; Anlassens auf den elektrischen W ider
stand gehärteter Kohlenstoffstähle.

ist von J. P. Parkhurst' )  zum Gegenstand einer Unter
suchung gemacht worden mit dem Ziele, dio Ilärte- 
abnahmo schroff abgcschreckter Stähle bei konstanter 
Anlaßtemporatur zu ermitteln. Als Maßstab der Härte 
diente der elektrische Widerstand. Die Versuche wurden 
mit Stahldrfihten verschiedener Härte ausgefiihrt; der 
Kohlc&stoffgchalt schwankte zwischen 0,05 und 0,-15 o/o. 
Dio Driihte hatten 0,355 bis 0,182 mm 0  und etwa 
500 mm Länge; sie wurden zur bequemeren Vornahme 
der Wärmebehandlung spiralförmig aufgerollt. Die Pro
ben wurden im Vakuumofen erhitzt und, ohne mit der 
Außenluft in Berührung zu kommen, in Wasser abge- 
sehreckt. Zum Anlassen der Proben diente bis 175 0 ein 
Paraffinbad, darüber hinaus ein Ofen mit konstanter 
Temperatur. Es wurden vier Versuchsreihen mit Anlaß- 
temperaturen Ton 125, 150, 175 und 250 0 gewählt. Die 
Aenderung des W iderstand» wurde in gewissen Zeit
abständen ermittelt. Zur Widerstandsmessung wurde die 
Kohlrauschbriicko benutzt; die Versuchsfehler konnten 
nach dieser Methode im Höchstfälle nur 0,2 bis 0,35- o/o 
betragen,

Dio Untersuchung ergab kurz folgendes: Der elek
trische Widerstand des gehärteten Stahles nimmt mit 
seinem Kohlenstoffgebalt zu. Mit der Anlaßdauer nimmt 
der Widerstand anfangs sehr schnell und später lang
samer ab, aber selbst nach sehr langer Versuchsdauor ist 
ein konstanter Grenzwert in keinem Falle erreicht wor
den, Da der Widerstand des Stahles sich mit seiner 
Ilärto ändert, so ist dio Widerstand-Zeitkurve vorzüglich 
dazu geeignet, die wechselnde Zeitdauer zu bestimmen, 
nach der gehärteter Stahl durch Anlassen bei einer 
konstanten Temperatur weich wird. Zum größten Teil 
ist dieso Umwandlung schon nach wenigen Stunden 
beendet, aber vollständig ist sie noch 'nicht nach 
113 Stunden. P.¿Bardenheuer.

Ein magnetisches Materialprüfverfahren.
L. W. W i l d  berichtete vor der Faraday Society-) 

über ein „magnetisches Sklerometer", dessen Wirkung 
auf der Bestimmung des in einer bis zur Sättigung- 
magnetisierten Probe zurüekbleibendcn remanenten 
Magnetismus beruht. Man erhält so ein Maß für die 
Härte bzw. für den physikalischen Zustand des unter
suchten Werkstoffs.

Ein Probestab von 75 mm Länge und 12i/l> mm (t) 
erhält ■zunächst die gewünschte Wärinebehandlung, dann 
wird er in ein Solenoid gebracht, mit einem Weicheisen
joch geschlossen und durch einen starken Strom bis zur 
Sättigung magnetisiert. Man bringt nun die Probo in 
eine zweite mit einem Galvanometer verbundene SpuliL 
Bei den oben angegebenen Ausmaßen der Probe ist der 
Ausschlag des. Instrumentes der Koerzitivkraft des Stah
les direkt proportional. Das Galvanometer kann dabei 
direkt in C. G. S.-Einhciten geeicht werden.

Da eine geringe Aenderung in der Warmbehand
lung eines Stahles eine verhältnismäßig starke Aen
derung der Koerzitivkraft bewirkt, bildet diese einen 
Maßstab fiir den physikalischen Zustand des untersuch
ten Schmiedeeisens. Der kleine Apparat, gestattet also, 
eine ganze Reihe von Aufgaben zu lösen, über die im 
Orginal ausführlich berichtet ist. Fr. Heinrich,

W ärmestelle.
Die Wärm osteile hat ihre Mitteilungen N’ r. 12, 14 und 

15 versandt. Nr. 12 betitelt sieh: „U  e b e r V o l u m e n 
m e s s u n g  m i t  D ü s e ,  V  e n t u r i r o h r u n d
S t a u r a n d“  und stellt fest, welche Meßgrundlagen 
unter der Vielheit der angewendeten Verfahren bisher als 
zuverlässig betrachtet werden können Und gibt insbe
sondere am Schlüsse eine Zahlentafel wieder, in dor die 
einzelnen Meßverfahren nach Zuverlässigkeit, Kosten,

1) ,T. Ind. Eng. Ohem. 191S, l.Ju li, S. 515/8.
*) Auszug „n ie  Iron and Goal Trade* Review“ 1919,

29. Aug., S. 260.

Schwierigkeit der Anbringung, Druckverlust und anderen 
Gesichtspunkten kritisch zusammengestellt sind. .Mittei
lung 14 betitelt sich: „ D i e  R e g e l u n g  d e r  d e n  
V c r b r a u c h s s t e l l e n  zu g e f ü h r t  e n G a s -  
m e n g e . b e i  d e r  H o c h  o f e n g a s  W i r t s c h a f t “ 
und behandelt das Verhältnis zwischen Gasangebot und 
Gasbedarf, wie hier ein möglichster Ausgleich stattfindet 
und welcho Mittel zur Verfügung stehen, um den Ucber- 
sebuß wirtschaftlich aufzuarbeiten. Zu gleicher Zeit wer
den die Grundlagen für dio Regelung des Gasdruckes und 
der Luftzufuhr behandelt. Mitteilung Nr. 15 betitelt 
sich: E r s p a r n i s s e  d u r c h  s t ä n d i g e  U n t e r 
s u c h u n g  v o n  G e n e r a t o r g a s  a u f  K o h l e n 
s ä u r e .  Dio Mitteilung behandelt die durch die Unter
suchung 'des Generatorgases mittels Orsatapparat und 
später mittels eines selbsttätigen C 02-Sehreibers auf 
einem Martinwerk allmählich erzielte Verbesserung der 
Zusammensetzung des Generatorgases, nachdem man die 
lernte auf die Wichtigkeit guten Gase3 aufmerksam ge
macht und ihnen die richtige Art der Generatorbedionung 
gezeigt hatte.

Aus Fachvereinen.
Hafenbautechnische Gesellschaft.

Die Gesellschaft hält am 23. und 24/ September 1920 
ihre z w e i t e  o r d e n t l i c h e  H a u p t  v e r s a  m m ■ 
1 u n g  in Hamburg ab. Auf der Tagesordnung stehen 
folgende Vorträge: Geh. Oberreg.-Rat Dr. W. C u n o ,  
Hamburg: „Der Eintritt der Vereinigten Staaten
in die Seeschiffahrt.“  Geh. lieg.-Rat Professor F. W.
O. S c h u l z e ,  Danzig: „Danzig und sein Hafen 1 Reg.- 
Baumeistor a. D. B o c k ,  Köln: „Die Hafeaneubaupläne 
Stadt Köln.“  Professor W e i h e ,  Charlottenburg: 
„Leistung und Wirtschaftlichkeit maschineller Förder
mittel in Häfen.“  Außerdem ist eine Rundfahrt durch 
den Hamburger und Altonaer Hafon, eine Besichtigung 
der Deutschen W erft und ihrer Neubauten sowie eine Be
sichtigung des neuen Hafens und der Erweiterungsbauten 
des Fischerhafens in Kuxhaven vorgesehen.

Deutsche Gesellschaft für technische 
Physik.

Die Deutsche Gesellschaft für technische Physik hält 
ihre diesjährige Tagung in der Zeit vom 20, bis 21. Sep
tember d. J. in Nauheim ab, U. a. sind folgende Vor
träge vorgesehen: Dr. Glaser: „Technische Spektrat-
Analy.se.“  Dr. Schering: „Ucbor ein neuos hochempfind
liches Photometer.“  Dr. Schröter: „Technische Anwen
dungen stromleitender Edelgase.“

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen2)

9. September 1920.
Kl. 18b, Gr. 10, R  43 487. Verfahren der Des

oxydation von Flußeisen und Stahl; Zus. z. Pat. 326 723. 
Rombaeher Hüttenwerke, Koblenz, Jegor Israel Bronn, 
Charlottenburg, Bismarckstr. 62, und Wilhelm Seih ent
mann, Kirclihörde b. Dortmund.

Kl. 24 c, Gr. 9, Sch 58 305. Regenenitivflammofen; 
Zus. z. Pat. 318 669. Adolf Schondorff, Rat-ibor, O.-S.

13. September 1920.
Kl. 18a, Gr. G, S 50 185. Vorrichtung zum An

zeigen der Besohiekungshöhe. von Hochöfen durch Prüf- 
stangen; Zus. z. Pat. 261 600. Siemens-Sebuckertwerke, 
G. m. b. II., Siemensstadt b. Berlin.

Kl. 80c, Gr. 13, K  69 562. Austragevorriehtung 
für Schachtöfen. Josef Kottcrba, Görlitz, Jakobstr. 23.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
au während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Ber l i n  aus.
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
13. September 1920.

Kl. 4g, Nr. 750 373. Schweiß-, Schneid- und Löt- 
brcnner mit durch einen federnden und mit Steilsehraube 
versehenen von der den Brennorgnif umfassenden lland 
regulierbarer Brenngaszuführung. Willy Seyfarth, Alten
burg, S.-A.

Kl. 18a, Nr. 750 402. Küldkasten für metallurgische 
Oefen, insbesondere lloehijfon. Max Pasohko u. Eduard 
Schiegi'ies, Duisburg-Meiderich.

Kl. 31c, Nr. 750 324. Formsandtnisehmaschinc. Her
mann Behrens, Hannover, Ilaasenstr. 4.

Kl. 31 o, Nr. 750 325. Sieb- und Mischapparat für 
Formsand. Hermann Behrens, Hannover, Haasenstr. 4.

Kl. 31 o, Nr. 750 320. Sandtrockenofen. Hermunn 
Behrens, Hannover, Ilaasenstr. 4.

Kl. 80a, Nr. 750 569. Einrichtung an Rüttelfonn- 
mascliinen zur Herstellung von Zement- oder Beton
körpern u. dgl. aller Art. Oscar Meyer, Köln-Ehrenfeld, 
Gutenbergstr. 110.

”  • l 
Deutsche Reichspatente.

Kl. 31 b, Nr. 318 109, vom  6. Dezember 1918. Bor n- 
hard Kel l er  in D üsseldorf. Rütlelvorrichtuny für 
Formmaschincn.

Der Rüttler ist fahrbar, 
so daß er sowohl [für eine 
einzelne Formmaschine, als 
auch für eine Mehrfach
maschine oder auch für be
liebig viele entsprechend ein
gerichtete . ortsfeste Form- 
maschinen verwendet werden 
kann.

Kl. 31 a, Nr. 318 243, vom  20. Juni 1918. Maur i ce  
M atliy  in  F le in a lle -G ra n d e , B elg ien . Kippvor
richtung für Tiegelöfen.

Der Deckel des Ofens dient, nachdem er abgehoben 
worden ist, beim Kippen des Ofens als Gegengewicht, 
Er wirkt mit seinem Gewicht am cinon Ende eines Hebels, 
dessen anderes Ende gelenkig mit dem Ofen verbunden ist.

Kl. 40 a ,  Nr. 318 304-, vom 4. April 1918. Kur l  Heß 
in He i l b r o nn  a. N. Verfahren und Einrichtung zur 
Wiedergewinnung von LeichtmetaUen aus Spänen, Rück

ständen und Aschen.
Die Späne werden nur 

nach und nach in geringen 
Mengen in das Salzbad ein- 
gebraebt, wodurch es gelingt, 
ihren gesamten Metallgehalt 
wiederzugewinnen. Dies ge

schieht in einem'zweckmäßig kreisrunden Schmelzofen, 
in dem der zentral gelegene Einführungsschacht a so tief 
nach unten geführt ist, daß seine untere Oeffnung zum 
mindesten die Oberfläche des Salzbades bei normalem 
Stande desselben berührt.

Kl. 31 a Nr. 316 953, vom 
30. Juni 1917. Wi l he l m 
Bucssi. H annover. Schacht
ofen mit Vorherd und mit 
Oel- oder Gasfeuerung zum 
Schmelzen leichtflüssiger Me
talle.

Der Ofen besteht aus dem 
fahrbaren Unterofen a mit 
eingebautem Vorherd b und 
Hpizdüso o. Ueber a ist an 
Haken d ein Doppelsehacht
ofen e f heb- und senkbar 
aufgehängt, der einen Ab
zug g besitzt, f dient als 
Schmelzschacht, ist für sich 
heb- und senkbar und trägt 
eine durchlochte Platte h 
für das flüssige Metall.

Kl. 18 b, Nr. 318 147, vom 25. Februar 1916. Zusatz 
zu Nr. 301 839; vgl. St. u. E. 1918, S. 572. B. Quel i ng 
in Saarbrücken.  Verfahren zur Erzeugung hochpro
zentiger Phosphatschlacke von hoher Zitratlöslichkeit bei der 
Flußeisen- oder Stahlgewinnung im basischen Herdofen.

Das Zusatzpatent soll das Hauptvorfahren bezüg
lich der Bildung einer Kalkscjilaeke verbessern, und zwar 

soll auf eine leichtflüssige Schlacke hinge
arbeitet werden, um bei niedriger Tempe
ratur und vor der Verbrennung des Koh
lenstoffs entphosphoren zu können. Dem
gemäß werden Sinterziegel, und zwar be
stehend aus gebranntem Kalk, EisenOxyduI, 
Mailganoxydul, geröstetem Erz usw., bei Be- 
ginndesVerfahrensdeniEisenbadezugesetzt.

Kl. 10 a, Nr. 318 328, vom 4. Dezem
ber 1917. F. G. Lud wi g  M eyer i. B ochum . 
Aschenabdichtung für die ein- oder in ehr - 
Hügeligen Ofen-, insbesondere. Koksofcntüren.

Vor der eigentlichen Tür b ist eine Vor
satztür a ungeordnet, die durch Futterstück d 
in einem genügenden Abstand von der 
Koksofentür b gehalten wird, um den 
zwischen beiden Türen entstehenden 
Zwischenraum c mit Asche auszufüllen.

Kl. 31 c, Nr. 299 754, vom 3. Oktober 1914. A. B orsig , 
Mas c hi ne nf abr i k  in T eg e l b. Berl in.  Verfahren

zum Formen ein- 
'seitig of/ejicr Hohl
körper.

Die Kerne t> 
worden mit ihrem 
Schaft in die auf" 
der Modellplatte d 
befestigten Mo
delle a eingescho
ben und mit diesen 
und mit ihrem 
verstärkten und 
durch seine Ge
stalt gegen Ver
schieben nach oben 

und untengesicherten Kopfiin Formkasten ceingestampft. 
Sodann werden die Modelle aus der Form herausgezogen, 
wobei der Kern vollkommen zentriert unverrückbar in 
der Form sitzen bleibt, '

Kl. 12e, Nr. 318432,
vom 20. Mai 1918. 
Siem ens-Schuckert- 
w erk e , G> m. b. H. 

| I- in S iem en ssta d t b.
| ] i j i j ------  Berl in.  Elektrische

' 1 Reinigungsanlage für
Gase.

In der Sammel
grube a für das Nie- 
derschlagsgut unter
halb des Strömungs
weges b sind leicht 

entfernbare Schieber oder Klappen c angebracht. Sie haben 
den Zweck, eine Gassirömung innerhalb der Grube zu 
verhindern.

Kl. 31 c, Nr. 317 805. vom 10. August 1918. H arzer. 
W erk e  zu  R ü b e la n d  und Z org e  in Bl anke nbur g ,

H arz. Verfahren zur 
Herstellung von Schau
felrädern für Flügel- 
pumpen aus Schmied
eisen und Metallguß.

Die schmiedeiserne 
Welle a des Schaufel
rades wird mit- Stan
gen b o. dgl. versehen, 

in eine Gußform gelegt und mit dem die Schaufeln 
bildenden Metall c umgossen.
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Statistisches.
Die Bergwerks- und Eisenindustrie Luxemburgs 

im Jahre 1919.
Dem Jahresberichte der Luxemburgischen Handels

kammer1)  entnehmen wir die nachstehenden Angaben 
über die Entwicklung der Berg- und Hüttenindustrie 
des Großherzogtums Luxemburg während dos Jahres 1919. 
Ucber dio Verhältnisse im E i s e n e r z b e r g b a u  des 
Landes gibt folgende Zusammenstellung Aufschluß:

1919 1918

Anzahl der Arbeiter . . . 
Gesamteisenerzförderung t 
Wert der Förderung . Fr. 
Durchschnittspreis für dio 

T o n n e ......................Fr.

3 660 
S 112472 

25 366 646

8,15,

3 500 
3 131 400 

14 095 635

4,51
Insgosamt gezahlte Löhne 

Fr. 16 905 850 13 203 455

Bezirk
Eisencrz-
iordcruQg

t

Durch- 
schnlttavor- 
kAuiVpreis 

f. d. t 
Fr.

Anzahl
der

Arbeiter

E s c h ....................... 732 025 9,21 1024
Düdelingen - Riime-

lie g e n .................. 1 229 173 8,00 1488
Diiferdingen . . . 1 150 374 7,24 1148

Insgesamt 3 112 472 8,15 3660

Mit dem Waffenstillstand hörte die Koksversorgung aus 
Deutschland vollkommen auf. Die gsringen vorhandenen 

. Vorräte waren bald aufgebraueht, die gesamte .Eisen
industrio stand vor dem Erliegen. Auch die im De
zember 1918 gegründete Luxemburger Convention, die 
von Deutschland Koks im Austausch mit Minette bezog, 
lieferte nur wellig Brennstoffe, da der Ilauptteil den 
französischen Hütten zugoführfc wurde. Infolgedessen 
blieben bis weit ins Frühjahr 1919 hinein die Erzeugung 
äußerst knapp, die Nachfrage zurückhaltend und die 
Preise schwankend. Eine Aenderung trat erst mit dem 
Monat August 1919 ein, als die Nachfrage aus den 
Wiederaufbaugebieten stärker ' wurde. Gegen Endo des 
Jahres hatte sich die Verkaufstätigkeit soweit belebt, 
daß die Erzeugung mit dem Abruf nicht mehr gleichen 
Schritt halten konnte, da die Werke, die im Bezug der 
benötigten Koksmengcn ganz- vom Vielverband abhängig 
waren und es auch heute noch sind, bei einer monat-

MH/ionen ï 
US

Auf die verschiedenen Bergbaubezirke verteilte sich 
der .Eisenerzbergbau des Berichtsjahres wie folgt:

Der seit dem Jahre 1917 beobachtete Förderungs
rückgang hat auch im Berichtsjahre nngehalten. Die 
durchschnittliche Jahresleistung eines Arbeiters sank auf
850,4 t, nachdem sie im Vorjahre 894,5 t und im 
Jahre 1917 noch 1077,2 t betragen hatte. Recht un
günstig wirkte auf dio Arbeitsleistung auch der Acht
stundentag ein, nach dessen Einführung die tägliche För
derung je  Arbeiter auf 2,5 t sank und damit nur etwa 
die Hälfte der Vorkriegsleistung erroichte. Dio ständig 
zurückgehcnde Tagesleistung ist auch im laufonden Jahre 
noch um nichts besser geworden und gibt zu den 
ernstesten Besorgnissen Anlaß. Im allgemeinen litt der 
Erzmarkt schwer unter der unsicheren wirtschaftliehen 
Lage. Die Nachfrage aus Deutschland war äußerst rege, 
während dio einheimischen Verbraucher infolge Still
legung von Hochöfen ihren Bedarf'stark emschränkten. 
Der Minetteversand ins Ausland stand unter der Ueber- 
wachung des interalliierten Wirtsohaftskomitees, das auch 
dio Arerteilung der Koksvorräte vornahm. Die Löhne 
gingen im Laufe des Berichtsjahres stark in die Höhe. 
Dementsprechend stiegen auch wieder die Minettepreise. 
So erhöhte sich der Durc.hschiiittsverkaufsprois von 
4,51 Fr, auf 8,15 Fr, oder um 81 o/o. Der tatsächlich ge
zahlte Preis stellte sieh zu Anfang 1919 auf 5 bis 6 Fr., 
erhöhte sich im Laufe dos Jahres bis zum Monat August 
auf 12 Fr. und blieb fe3t bis zu Ende 1919 auf 15 Fr. 
In der Ausfuhr an Erzen ist im Berichtsjahre ebenfalls 
eine Aenderung gegenüber den Vorjahren eingetrefon, da 
sowohl Frankreich als auch Belgien wieder beliefert wur
den, Insgesamt wurden 632 061 t mehr ausgeführt als 
im Jahro 1918. Von der Ausfuhr gingen 784 702 (i. V. 

-575 450) t nach Deutschland, 328 041 t nach Belgien 
und 284 769 t nach Frankreich. Eingeführt, wurden 
aus Frankreich 611 139 t.

Dio Lage der luxemburgischen H ii t t .e n - 
i n d u s t r i e  war gekennzeichnet durch die Kündigung 
des Zolivereinsvertrages und durch die damit- verbundene 
teilweise Lostrennurig von der deutschen Eisenindustrie.

i )  Rapport- Général sur la situation de l’Industrie et 
du Commerce pendant l’année 1919. - V gl.-'St. u. E.
1919, 25. Sept-,, S. 1154/5.

Abbildung 3. Bisenerzförderung, Roheisen- und Stahl
erzeugung Luiemburgs in den Jahren 1893 bis 1919.

liehen Belieferung von rd. 50 000 t nicht voll ausgenutzt 
werden konnten. Dio Schwierigkeiten beim Brennstoff
bezug wurden durch die wirtschaftliche Abgeschlossen
heit Luxemburgs noch. vermehrt. Frankreich errichtete 
seine Zollschranken und erhob 75 Fr. Einfuhrzoll je t 
Walzzeug. Allerdings wurde dieser Satz später auf 50 Fr. 
herabgesetzt, blieb aber damit immer noch außerordent
lich 'hoch, namentlich wenn man bedenkt, daß dieser Zoll 
allein etwa der Hälfte des Vorkriegspreises für Walz
eisen entspricht. Auch die französische Kohlenpolitik 
mit ihren Aufschlägen machte die Lage weiterhin 
nicht ganz leicht; der Achtstundentag trug das Seinigo 
zur Vermehrung der Betriebsschwierigkeiten bei. Ebenso 
wie in den äußeren Verhältnissen vollzogen sich auch 
im inneren Aufbau der gesamten Eisenindustrie ein
schneidende Veränderungen. An Stelle der früheren gro
ßen deutschen Verkaufssyndikate waren die Werke mit 
der Einrichtung eigener Verkaufsorganisationen beschäf
tigt, die ständig zum Gegenstand von Reibungen zwischen 
den einzelnen Werken wurden. Außerdem brachte die 
Liquidation der deutschen Unternehmungen in Luxem-
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bürg namentlich hinsichtlich der wirtschaftlichen Neu
einstellung einige Schwierigkeiten mit sich.

Lieber die wirtschaftlichen Ergebnisse entnehmen wir 
dem Bericht noch folgendes: Von 47 (wie im Jahre 1918) 
vorhandenen Hochöfen standen insgesamt 20 (38) während 
730(152(i) Wochen im Feuer. Verbraucht wunden 2055651 
(3 910 153) t Erze eigener und 02 436 (439 92S) t 
fremder Herkunft, sowie 839 590 (1 808 790) t Kok* 
Beschäftigt wurden in den Ilochofonwerken 4244 (4783) 
Arbeiter, an die 17 520 941 (19 739 544) Fr. Löhne ge
zahlt wurden. Ueber diu Roheisenerzeugung sowie deren 
Wert gibt nachstehende Zahlentafcl Aufschluß:

Es wurden 
er/eugt an

im Jahre 1919 im Jahre 1918
!im Werte von 

t i Fr. t
im Werte von 

Fr.
Puddelrohelsen
Thomasroheisen
Gießereiroheisen

487; 113960 
623287 : 133743«74 
93 048 ! 24013448

12 760 
1196401 

57 507

2 201100 
241328390 
11060906

Insgesamt 017 422 ,| 157 870782 1266 071 254 590396 j

Im Durch
schnittswerte von 255,G9 Fr. f. d. t

*
201,10 Fr. f. d. t

An S t a h l w e r k e n  waren sieben (wie im Vor
jahre) vorhanden, in denen 1360 (1603) Arbeiter mit 
einer Gesamtiolmsummo von 5 832 630 (7 240 610) Fr. be
schäftigt wurden. Als Einsatz verbrauchten dio Stahl
werke 407 458 (982 744) t Kohcisen, 11 116 (35 406) t 
Schrott und 63 875 (163 173) t Kalk und Dolomit. Es 
wurden hergestellt an:

1910 

1 t

im
Werte von 

Fr.

1918

t

im
Worte tod 

Fr.
¡ Kohblöcken . . . 366 231 133 882 768 857 937 199 573 806
Stahlguß u. Elcktro-

stah l.................. 4 564 4 039 703 29 712 11 27*1 961
Thomasschlacke 89 850 9 426 817 212196 5 827 492
anderer Schlacke . 7 961 343 698 7 322 102 100

Die Zahl der W a l z w e r k e  ist in den letzten 
beiden Jahren unverändert 5 gablieben. Beschäftigt 
wurden 4467 (2889) Arbeiter, an die 17 144 967 
(13 072 829) Fr. Löhne gezahlt wurden. Geliefert wur
den den Walzwerken 301 120 (853 274) t  Bohblöeke, aus 
denen die nachfolgenden Mengen an Halb- und Fertig
erzeugnissen hcrgcstellt wurden:

1919 im
NSVrtc von 1918 in»

Werte von
t Fr. t Fr. ,

Halbzeug . . . .  
Slabclsen . . . .

Eisenbahn zeug . .
Draht ..................
IiLQde’scn . . . -

108 027 
83 513 
58 120 
31 495 
7 834 

14 028

44 917 831 
43 017 0121 
30 338 934 ! 
17 399 220; 
4 357 670, 
8 907 780:

225 443 
289 266 
59 603 
70 405 
51489 
18 530

55 366 555 
100 542 490 
22 858 067: 
25 698 740: 
17 362 557! 
6 949 000’

Soustige Fertig
erzeugnisse . - 39 299 10 791 5451 109149 14 788 900 j

Die Anzahl der in Betrieb befindlichen G i e ß e 
r e i e n  bezifferte sich auf 9 (9) mit 738 (680) be
schäftigten Personen, an die 2 581 713 (2 220 056) Fr. 
Löhne gezahlt wurden. Aus 9206 (11 484) t eingesetztem 
Roheisen und 6974 (8646) t Schrott wurden hergestellt :

■

im Jabre 1919 im Jahre 1918

t

im Werte 
von 
Fr. t

im Werte 
von 
Fr. .

Topfguß . . . .  
liöhren . . . .  
Maschinen- und 

sonstigem Guß.

407
56

11 506

777
21

18 270

Insgesamt

Ira Durchschnitts
werte v o n . . .

11 969 9 135 879 19 068 10 070 479

763,31 Fr. 
f. d. t

561,50 Fr. 
f. (1. t

XXXVIII.',,

Die Entwicklung der Eisonerzfürderung, Roheisen- 
und Stahlerzeugung Luxemburgs seit dem Jahre» 1893 
ist aus Schaubild 1 ersichtlich.

Die Ruhrkohlenförderung Im August 1920.

Die K o h 1 e n f ö r d e r u n g im Ruhrbezirk betrug, 
in Ergänzung der vorläufigen Ziffern1), im August
7 484 851 t gegen 7 564 168 t im Vormonat, 6 495 766 t 
im August 1919 und 9 795 236 t im August 1913. Die 
arbeitstäglicho Förderung betrug im August bei 26 Ar
beitstagen 287 879 t  gegen 280 154 t. im Juli bei 27 Ar
beitstagen. Der K  o h 1 e n U m s c h l a g  in den Duis
burg-Ruhrorter Häfen betrug im August 798 694 t gegen
751 752 t im Vormonat und der Umschlag der General
zechen 652 398 t. gegen 684 718 t. Die Zahl der Berg
arbeiter betrug Ende August 502 426 gegen 491 106 im 
Vormonat. An K o k s  wurden 1819 318 (Juli: 
1 790 460) t und an P r e ß k o h l  e 317 842 (330 950) t 
hergestellt.

Die Kohlenförderung Oesterreichs Im ersten 
Halbjahr 1920.

In Oesterreich wurden im ersten Halbjahr 1920 an 
Steinkohlen insgesamt 61 170 t gegen 89 792 t* in der 
gleichen Zeit des Vorjahres und 1 124 516 t Braunkohlen 
gefördert. Während das ganzen Jahres 1919 belief sich 
die Förderung auf 89 792 t Stein- und 1 983 759 t Braun
kohlen.

Frankreichs Eisenerzfördeiung im Jahre 1919.

Die Forderung an E i so  n e r z während des Jahres 
1919 betrug in Frankreich2) 9 429 689 t. Von dieser 
Menge wurden allein in L o t h r i n g e n  8 606 000 t 
oder 91,2o/o, der Rost in der B r e t a g n e ,  X o r -  
in a n d i e und in den P y r e n ä e n gefördert. Recht un
günstig auf die Förderung wirkten die Verkürzung der 
Arbeitszeit und die Abwanderung von Arbeitern in andere 
Industriezweige ein; im lothringischen Becken machte 
sich das FeiJoh der ausländischen Arbeiter, die nach dem 
Kriege nicht mehr zuriiekgekdhrt waren, stark bemerk
bar: außerdem war es wegen Warenmangel nicht immer 
möglich, das geförderte Erz gleich zu verladen, ¡n daß 
große .Mengen — zeitweise bis y.A 4 200 000 t —1 auf 
Lager gestürzt werden mußten; Die E i n f u h r an Eisen
erz während des Berichtsjahres stellte sich auf 303 295 t 
im Werte von 22 747 000 Fr. Davon lieferten Spanien 
214 983 t, Algerien 10 398 t, Italien 9113 t und Belgien 
1473 t. xVus anderen Ländern kamen 67 328 t. Ausge- 
führt wurden 1 697 171 t im Werte von 127 288 000 Fr., 
wovon der größte Teil an Deutschland geliefert wurde.

*

In den ersten vier .Monaten des Jahres 1920 betrug 
die Förderung 3 697 143 t, wovon im Januar 990 495 t, 
Februar 974 847 t, März 1 118 773 t und infolge der 
vielen Streiks im April nur 613 028 t gefördert wurden. 
Von der Gesamtförderung entfielen auf die Gruben der 
Bezirke Metz-Diedenhofen 2 313 832 t. Briey, Longwv, 
Nnncv 1 146 956 t und auf alle übrigen Bergwerke 
236 355 t.

Der Außenhandel der Vereinigten Staaten im Rech
nungsjahre 1919/20.

Xach den endgültigen Feststellungen des amerika
nischen Handelsamtes3) blieb der W ert der in dem am
30. Juni 1920 abgelaufenen Rechnungsjahre 1919/20 
ausgef ührt en Erzeugnisse aus Eisen und Stahl zum 
ersten Male seit 191« wieder unter I Milliarde Dollars. 
Insgesamt gingen an solchen Waren für 932 675 866 $ 
heraus, gegen 1 065 021 193 $ im Rechnungsjahre 1918, 
1 124999211 S in 1918, 1 133 740 188 $ in 1917 und

1) Vgl. St. u. E. 1920, 16. Sept., S. 1248.
2)  Board of Trade Journal 1920, 19. Aug., S. 223.
3) Iron Age 1920, 5. Aug., S. 342/3. —  Vgl. St. u. E.

1919, 25. Dez., S. 1649.
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624 087 940 $ im Jahre 1916. Die Tonnenzahlen weisen 
den Reichen Rückgang auf. So betrug die Ausfuhr 1919/20
4 212 732 t (zu 1016 kg),. gegen 5 181* 951 t im Jahre 
1918/19, 6 885 543 t  in 1917/18 und 4 862 154 t im Jahre 
1916/17. Der Menge nach blieb also die Ausfuhr des Be
richtsjahres immer noch wesentlich hinter der des Jahres 
1916/17 zurück, dagegen überstieg der Wert die Höchst- 
Ziffer dieses Jahres um rd. 50 % . Im einzelnen gestaltete 
sich die A u sfu hr wie folgt:

Ausfuhr 
im Rechnungsjahre 

1018/1» 1919/20
tons 7,u 1018 kg

Roheisen . . . . ; . . .  . . .  . . 335279 245 351
Fcrromangan . . .  . . . . . . . . 218-1 2374
Ferrosilizium . . . . .  . . . . . . 4 9*19 .398

.Schrott. . . ................... 5428 81 404
Stabeisen ............................ ..  81 788 30 530
Walzdraht . . . . . . . . . . . .  20 902 111 823
StahlstJibe . . . . . . . . . . . .  529 717 583 418
Knilppel, Blöcke usw. . . . . . . . 911 695 288 700
Sciirauben und M uttern.................  04 252 3-1 910
Bandeisen . . . . . . . . .  . . 56553 45188
Hufeisen . . . . . . . . . . . . .  2 49S 2567
Geschnittene Nägel . . . .  . . . . 3 408 4 002
Schienenna'gel . . . . . . . . . . .  20 749 17 190
Drahtstifte . .............. ...................  93898 55081
Sonstige Kiigel .. . x . . . .  . . . 18400 9 745
Gußeiserne Röhren und Verbindungs

stücke ..........................................  40 042 46*110
Schweißeiserne Röhren und Verbin

dungsstücke ..................... ...  173 252 221 004
Radiatoren und Kessel aus Gußeisen 3 577 0 745
Stnhlschfenen . . . . . . . . . . .  021728 553 800
Verzinkte Eisenbleche . . . . . . . 80113 99 313
Sonstige Eisenbleche. . . . . . . .  222547 33 354
Stahl-Grobblecho ............................  746 532 721 828
Stahl-Feinbleche . . . . . . . . .  1G0432 151324
Schiffs- und Behiilterfteclie . . . . . 20 598 2G 920
Baueisen.........................................  340 584 339 908
Weiß- und Alatlb’.eche.....................  244 302 . 207290
Stacheldraht . . . . . . . .  . 197392 118878
Sonstiger Draht'. . . . . . . . . .  167080 160 411

Zusammen 6 181 951 > 4 212 732
Im Gegensatz zur Ausfuhr hatte die -E infuhr an 

Eisen und Stahl sowohl hinsichtlich des Wertes als auch 
der .Menge nach eine bedeutende Zunahme zu verzeichnen. 
Der Wert stieg von 24 30.6 839 $ im Rechnungsjahre 

11918/19 auf 37 423 289 $ im Berichtsjahre, die Menge der 
eingeführten Waren von 191 342 t (zu 1016 kg) auf 
439 803 t. Im einzelnen wurden eingefühit:

• Einfuhr
r •. im Rechnungsjahre

1918/19 1919/20
tons zu 1016 kg

Ferroiüüngan . . . . . . . . . . . 24 006 38 973
Ferrosilizium ................................... 0 091 11 855
Sonstiges Roheisen. . ..................... 10 036 126 204
Schrott (einschl. Zinnsehrott) . . . . 101 909 202 062
Stabeisen.......................................... l 342 3 OSO
Baueisen ........................................... 2 453 1234
Siahlkuiippel .................................... 27 147 29 172
Stahlschienen , ............................ ... 16 417 23 804
Fein- und Grobbleche..................... 829 1 418
Weiß- und Matt bleche 70 377
Walzdraht ....................................... 1012 1 564

Zusammen 191342 4i)9 803
An b e r g b a u l i c h e n  Erzeugnissen wurden die 

•folgenden Mengen ein- bzw. ausgeführt:
E i n f u h r  A us f uh r

1918/19 1919/20 jj 1918/19 1919/20
tons zu 1016 kg ' , tous zu 1016 kg

Steinkohle . . . 1070348 1 125 839 22 438 067 27 693 787
X o k s ................. 18 050 29 275 1053133 678 870
Eisenerze. . . GüO G02 871 203 1 356 602 972 622
3Ianganerze . . . 323 901 4̂ 2 452

M a s c h i n e n  und AI a s c  h i n e n t e i l e  wurden 
insgesamt für 397 404 999 $ gegen 346 010 561 S im 
Jahre 1918/19 a u s  - und für 4 744 550 bzw. 5 543 302 $ 
e i  n g e f  ü h  r t.

Wirtschaftliche Rundschau.
Entwurf eines Gesetzes über den Arbeitsnachweis.

—  Die reichsgesetzliche Regelung: des Arbeitsnachweises 
ist ein von den Volks vc r t ret.ungen im letzten Jahrzehnt, 
wiederholt geäußerter Wunsch, Das Reichs» rbeits- 
ininisterimn hat nunmehr vor kurzem den beteiligten

Kreisen einen vorläufigen Entwurf des Arbeitsnachweis
gesetzes mit der Bitte um Stellungnahme übersandt. Der 
Entwurf ist gemeinsam vom „Ausschuß für die Kodi
fikation des gesamten Arbeitsreehts“  und dem Reiehsamt 
für Arbeitsvermittlung ausgearbeitet worden und be
stimmt in seinen Hauptpunkten folgendes: Es soll ei» 
einheitlicher, festgefügter Aufbau des Arbeitsnachweises, 
'über das ganze Reich geschaffen werden. Die "wichtigsten 
Glieder dieses Aufbaus sind einmal die in der Regel 
mit dem Bezirk einer unteren Verwaltungsbehörde zu- 
sammenfallendcn A r b e i t s n a c h w e i s e ,  über ihnen 
die L a i i d e s ä m t c r ,  deren Grenzen nach wirtschaft
lichen Gesichtspunkten zu ziehen sind, und dio grund
sätzlich zusammenhängende Wirtschaftsgebiete geschlos
sen lassen, endlich als oberste Behörde das R  e i e h s a m t 
f ü r  A r b e i t s v e r m i t t l u n g .  Träger des gesamten 
Arbeitsnachweiswesens sind demnach die öffentlichen all
gemeinen Arbeitsnachweise. Die bereits bestehenden Ar
beitsnachweise, deren Träger die Arbeitgeber und Arbeit
nehmer der in Betracht kommenden Gewerbe sind, sollen 
innerhalb von zwei Jahren den öffentlichen Arbeitsnach
weisen ungegliedert- werden, ebenso Arbeitsnachweise von 
gemeinnützigen Vereinen oder Anstalten. Die gewerbs
mäßige Stellenvermittlung wird ganz beseitigt,- jedoch 
wird aus Billigkeitsgründen den Besitzern derartiger 
Stellenvermittlungen eine Frist von zehn Jahren gelassen, 
innerhalb deren sie ihre Betriebe aufzulösen haben, ohne 
daraus einen Anspruch auf Entschädigung hcrleiten zu 
können. Die Geschäftsführung sämtlicher Arbcitsnaohweis- 
stellen soll auf dem Grundsatz der Selbstverwaltung be
ruhen, Die Vermittlung soll im Grundsatz unentgeltlich 
erfolgen. Sie soll ferner unparteiisch sein und nament
lich keine Rücksicht auf die Zugehörigkeit zu einem 
Berufsverein nehmen. Einer Einwirkung auf die Lohn
höhe hat siof sich zu enthalten, wobei allerdings die 
Ausnahme vorgesehen. ist, daß der Arbeitsnachweis, so
weit ein Tarifvertrag besteht, die Vermittlung beteiligter 
Arbeitnehmer an beteiligte Arbeitgeber zu ändern als 
den tariflichen Bedingungen ablehnen soll, desgleichen 
dio Vermittlung von Arbeitsverträgen, die gegen orts
übliche ÜVfindestlö'hne erheblich verstoßen würden. — 
Besondere Schwierigkeit machte die Entscheidung der 
Frage, wie sieh die amtlichen Arbeitsnachweise bei Ar
beitskämpfen zu verhalten haben. Vorgesehen ist ledig
lich «in Weiterarbeiten des Arbeitsnachweises bei soge
nannten wilden Streiks und Aussperrungen. Um den Ein
fluß der von den Sehlichtungsausschüssen ergangenen 
Schiedssprüche zu heben, soll der Partei, die den Schieds
spruch nicht annimmt, die Hilfe des Arbeitsnachweises ent
zogen werden. Be’.timmungen, die eine Benutzung des Ar
beitsnachweises den Arbeitgebern und Arbeitnehmern zur 
Pfiieht machen, oder die allgemein den Anmeldezwang für 
offene Stellen vorsehon, sind in dem Entwurf nicht vor
handen, Ebenso fehlen- bestimmte IIinwei.se darauf, ob 
und wie eine Regelung oder Einschränkung der durch 
Anzeigen erfolgenden Arbeitsvermittlung vorgesehen ist. 
Was endlich die Kosten betrifft, so sollen zwei Drittel 
den Arbeitgebern und Arbeitnehmern als Zuschlag zu 
den Beiträgen für dio Arbeitslosenversicherung aufcrlegt 
werden, das restliche Drittel worden die öffentlichen 
Körperschaften, welche die Arl>eitsnachweisämter verwal
ten, zu tragen haben.

Siegerländer Eisenstein-Verein, G. m. b. H ., Siegen.
—- Um dem allgemeinen Preisabbau Rechnung zu tragen, 
hat der Siegerländer Eisenstein-Verein trotz ständig stei
gender Selbstkosten, die Verkaufspreise um 5 j i  jo t 
h e r a b g e s e t z t .  Es kostet gerösteter Spateisenstoin 
somit 111,-50 J(, je t. Die Preise für Rohspat bleiben 
unverändert und betragen 277,90 Ji.

Lothringische Minette für Deutschland. —  Nach 
lothringischen Blättermeldungen hat die französische Re
gierung die Erlaubnis erteilt, die Ausfuhr lothringischer 
.Minette nach Deutschland wieder aufzunehmen.

Die Bergarbeiterlöhne im Ruhrbezirk. —  Vom
Zechenverband ist eine L  o h n s t a t i s t i k über die Mo
nate April, Jläi und Juni 1920 herausgegeben worden.
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Danach betrug im gesamten Ruhrbezirk der reine Schicht
verdienst eines Arbeiters der Gesamtbelegschaft ein
schließlich Kindergeld usw. 44,27 M , der Haucrlohn er
reichte eine Höhe von 53,90 J(. . Vom Monat April bis 
zum Monat Juni ist für den ersten Fall eine Erhöhung 
des Sehiehtlohnes um 2.19 M  erfolgt, im letzteren Falle 
eine solche von 3,93 M. Zu den hie; angegebenen Löhnen 
kommen für den Monat Juni. 4,50 Jk je  Schicht hinzu, 
die in Form von Lebensmittelzuschüssen vom Reich zur 
Verfügung gestellt wurden. Dagegen sind die Zuschläge 
für Ueber- und Nebenschichten nicht berücksichtigt, eben
so sind nicht die Vergünstigungen zahlenmäßig zum Aus
druck gekommen, welche die Bergarbeiter in Form von 
Deputatkohle, geringerer Miete, Gewährung von billigen 
Kleidungsstücken, Lebensmitteln usw. genießen.

Aus der österreichischen Eisenindustrie. — Ueber 
die Lage der Eisenindustrie, insbesondere der Eisen
gießereien in Deutsch-Oesterreich, entnehmen wir einem 
Bericht an die Fachgruppo der eisenschaffenden Industrie 
beim Reichsverband der deutschen Industrie die folgenden 
Angaben:

Seit April 1920 sind die Sendungen von nieder
schlesischem Koks (Gießoreikoks) nach Deutsch-Oester
reich gänzlich aasgeblieben. Dieser Umstand und das 
spärliche Anrollen von -Koks aus Oborschlesien haben die 
deutscli-österTeiehischen Eisengießereien in eine fast ver
zweifelte Lago gebracht. Der oberschlesische Koks ist 
überdies allein für die Gießereien nicht verwendbar. Er 
ist zu weich, zu unrein und zu schwefelreich. Sein Schwefel
gehalt schwankt derart., daß täglich große Mengen Guß, 
die mit ihm allein ohne Baimongung von sogenanntetn 
Qualitätskoks erzeugt werden, völlig mißlingen und dann 
nicht nur der Guß, sondern auch die Bearbeitungskosten 
als vergeudet betrachtet werden müssen. Große Werte 
gehen hierdurch verloren. Eine weitere Folge ist auch 
die, daß dio Abnehmer der Eisengießereien, die Maschinen
fabriken, durch Bearbeitung des ihnen gelieferten schlecht 
gelungenen Gusses häufig ihre Werkzeuge verderben und 
hierdurch veranlaßt worden, andere Bezugsquellen auf
zusuchen. Hierdurch gestaltot sich die Lage der Eisen- 
gicßerciindustrie noch bedenklicher, zumal da ohnehin 
eine allgemeine Absatzstockung eingetreten ist und daher 
versucht worden muß, die Erzeugungskosten herab
zumindern und nur erstklassigen Guß zu liefern. Endlich 
bedroht auch' der tschechische Wettbewerb die hiesige 
Gießereiindustrie; bei den meisten tschechischen Gieße
reien ist das Geschäft nämlich ebenfalls abgeflaut, und 
sie sind daher bestrebt, ihre früheren Kunden in Deutsch- 
Oesterreich wiederzugewinnen. Sie befinden sich außer
dem gegenüber den österreichischen Gießereien insofern 
im Vorteil, als sie von ihrer Regierung brauchbaren Koks 
zugewiesen erhalten, wogegen die Lieferung von Koks 
nach Oesterreich von  der tschechischen Regierung mit 
Absicht eingeschränkt wird. Nur in Ausnahmefällen, 
wie bei der AipinenMontangesellschaft, liefert dicTschecho- 
slowakei ausreichende Mengen. Den österreichischen 
Gießereien könnte nur dadurch wrksarn geholfen 
werden, wenn ihnen monatlich eine Menge von 5000 t 
guten Schmelzkokses zur Verfügung gestellt würde. 
Ueber die Kohlenversorgung der deutsch-österreichischen 
Industrie wird folgendes berichtet: Der Gesarntbedarf 
an Kohle und Koks beträgt im Monat 1 164 909 t Kohle 
und 83 870 t Koks, zusammen also rd. 1 250 000 t, oder 
arbeitstäglich bei monatlich 25 Arbeitstagen 48 000 t. 
Demgegenüber stehen Oesterreich folgende Mengen zur 
Verfügung:

Böhmische Stein-, und Braunkohle täglich 5 000 ,t
Oberschlesische Steinkohle . . . .  ,, 8 000 t.
Polnische K o h l e ............................... „  500 t
Eigenerzeugung. . ........................... .........  ,, etwa 7 000 t.

zusammen 20 500 t.
Der Bedarf von 48 000 t ist mithin nur mit rd. 43 %  

gedeckt. Berücksichtigt man ferner noch, daß dieser 
Bedarf in der Hauptsache auf hochwertige Steinkohle 
aufgebaut ist, so wird die Unzulänglichkeit der Deckung 
noch auffallender. Eine Möglichkeit zu einer besseren 
Belieferung Oestcrreichs kann man sieh in den Industrie

kreisen nur in der Weise vorstellen, daß entweder Frank
reich auf einen Teil der ihm von Deutschland zu liefernden 
Kohlenmengen zugunsten Oesterreichs verzichtet oder 
England innerhalb der nächsten sechs Monate etwa 
1 Million t nach Deutschland liefert gegen dessen Ver
pflichtung, die gleichen Mengen aus den nahegelegenen 

•schlesischen Bezirken an Oesterreich abzugeben. In 
diesem Sinne ist man aus österreichischen Industrickreisen 
heraus auch bereits un den dortigen Wiedergutmachungs
ausschuß hcrangetroten, scheint, aber selbst an dem 
Erfojg dieser Bemühungen zu zweifeln.

Zur Kohlenversorgung Frankreichs, Belgiens und 
Deutschlands. — Wie dem „Petit Parisien“  vom ArbeitB- 
minister L e  T r o c q u e r  mitgeteilt worden ist, hat 
Frankreich im August 1920 außer den deutschen Kohlen- 
licferungen in Höhe von 1 600 000 t erhalten : aus Eng
land 800 000 t, aus Amerika 280 000 t und aus Belgien 
80 000 t. Die Eigenförderung betrug 1 650 000 t, so daß 
Frankreich für den August über 4 410 000 t verfügte. 
Im Friedensjahr 1913 hatte Frankreich einen monat
lichen Verbrauch von 4,5 bis 5 Mill. t, sein' Vorkriegs
bedarf ist somit f a s t  g a n z  g e d o c k t .  Das ver
größerte Frankreich benötigt nach amtliehen französi
schen Angaben etwa G,25 Mill. t, und auch dieser Be
darf wird immerhin zu 85 o/o befriedigt, wenn man naolr 
den bisherigen Ergebnissen die monatliche Durchschnitts
förderung Elsaß-Lothringens und des Saargebiets mit 
rd. 900 000 t  in Anrechnung bringt. Dabei ist Voraus
setzung, daß die von Le Trocquer mitgeteilten Zahlen 
der Eigenfürderung den Tatsachen entsprechen, was 
nicht ganz zweifellos erscheint, da die französische För
derung schon im August 1919 1 782 000 t betrug. In
zwischen sind, wie aus französischen Quellen bekannt 
ist, weitere Gruben in Botrieb genommen; demnach hätte 
also die französische Eigcnfördorung trotz der Vermeh
rung der Betriebe einoir erheblichen Rückgang aufzu
weisen. Daß das ulte Frankreich reichlich mit Kohle 
versorgt ist, beweisen auch die Zahlen, die der „Petit 
Parisien“  über die Reservevorräte gibt. Danach beziffert 
sich der Reservevorrat der französischen Eisenbahnen, 
der im Januar 1920 nur 180 000 t betrug, jetzt auf 
800 000 t, den gewöhnlichen Durchschnittsbestand vor 
dom Kriege. Der Reservovorrat der Pariser Gasanstal
ten, der 1919 nie höher als 25 000 t war, übersteigt 
heute 100 000 t. Der Vorrat der Gasanstalten in der 
Bannmeile hat sich verdoppelt und der Vorrat der Seine- 
Präfektur von 60 000 t  im Vorjahr auf 150 000 t erhöht. 
Trotz dieser Auffüllung der Lägor wurden noch bei
nahe 370 000 t der Landwirtschaft zum Dreschen ge
liefert.

Auch B e l g i e n s  Kohlcnversorgung bleibt fortge
setzt günstig. Nach dem Bericht des belgischen Kohlon- 
amtes wurden im Juli 1920 von 157 217 Grubenarbeitern, 
von denen 108338 unter Tage arbeiteten, 1911490 t Kohle 
gefördert, die gleiche Tonnenzahl wie im gleichen Monat 
des Jahres 1913. Trotzdem muß Deutschland monatlich 
seine Pflichtmengen an Belgien abliefern und an Frank
reich größere Kohlenleistungen machen, als in Hinsicht 
auf die tatsächlichen Verhältnisse gerechtfertigt Lst. Denn 
Deutschland kann keine Vorratsbildung an Kohlen vor
nehmen, muß sieh vielmehr von Tag zu Tag stärker 
einschränken, um nur die wichtigsten Betriebe aufrecht- 
zuerhalten. Schon laufen von allen Seiten Meldungen 
ein, wonach lebensnotwendige Betriebe, wie Gasanstalten 
und Elektrizitätswerke, aus Kohlenmangel entweder ganz 
stillgelcgt oder in der Abgabe von Gas und Strom er
heblich beschränkt werden müssen, und obenso steht dio 
Eisenbahn wie im Vorjahre vor der Frage, den Zug
verkehr einzuschränken. Das geht aus einem Schreiben 
des Reichskohlenkommissars an das Reichsverkehrs- 
ministerium hervor, in dem es heißt: Wohl bestand bei 
mir die Absicht, die Eisenbahnen in den Sommermonatem 
so mit Vorräten zu versehen, daß sie vor Erschütterungen 
bewahrt blieben, wie sie ihnen der letzte Winter ge
bracht hat. Das ist mir indessen in Süddeutschland nur 
zum Teil und in Norddeutsehland nicht-gelungen ; n u r  
mi t  M ü h e  k a n n  i c h  d e r  E i s e n b a h n  i m
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i n  Z u k u n f t  m ö g  1 i o h s e i n  w i r d ,  i s t  e i n e  
e r ns  t e F r a g e .

United States Steel Corporation. —  Nach dem Aus
weise des nordamerikanischen Stahltrßstesi) belief sich 
dessen unerledigter Auftragsbestand zu Endo J u l i  1920 
auf 11 296 363 t  (zu 1000 kg) gegen 11 154 478 t zu 
Endo Juni und 5 667 920 t  zu Ende Juli 1919, Wie hoch 
sich die jeweils gebuchten Auftragsmengen am Monats- 
sehlusse während der drei letzten Jahre bezifferten, ist 
aus folgender Zusammenstellung ersichtlich.

1916 1919 1920

31. Januar . 9 629 499
t

6 791 216 9 434 008
28. Februar . . . 9 437 068 6 106 960 9 654 114
31. März , , . . 9 135 830 5 517 461 10 050 348
30. April . . 8 8S1 752 4 877 496 10 525 503
31. Mai . . .  . . 8 4.71 025 4 350 827 11 115 512
30. Juni . . . . 9 061 568 4 971 141 11 154 478
31. Juli . . . . 9 025 942 5 667 920 11 296 363
31. August . . 8 899 187 6 206 849
30. September . . 8 430 671 6 385 192
31. Oktober . . 8 486 946 ' 6 576 231 —
30. November . . 8 254 658 7 242 383 —

31. Dezember . 7 497 218 8 397 612 --

Eisenwerk Kaiserslautern, Aktiengesellschaft, Kai
serslautern. —  Im Geschäftsjahre 1919/20 hatte die Ge
sellschaft in weit höherem Maße als bisher unter der 
Schwierigkeit der-Beschaffung von Roh-, vor allem aber von 
Brennstoffen zu leiden. DasUnternehmen war gezwungen, 
die gesamten Betriebe wegen Kohlen- und Koksmangel für
42 Tage stillzulegen. Das trotzdem befriedigende Ergeb
nis dst in der Hauptsache auf die Verwendung der Lager
bestände, die zu billigeren Preisen zu Buch standen, zurück
zuführen, Die Aussichten für das laufende Geschäftsjahr 
dürften als weniger gut anzuspreehen sein. Die Beschäfti
gung ist zwar in einer Abteilung noch befriedigend, wogegen 
in anderen Abteilungen ein wesentlich verminderter Ein
gang der Aufträge festzusteUen ist. Die durch eine außer
ordentliche Hauptversammlung vom 14. April 1920 be
schlossene E r h ö h u n g  d e s  A k t i e n k a p i t a l s  um 
1 800 000 J t  auf 3 600 000 Jl ist zur H älfte erfolgt. 
Der Rost wurde, da sich der Kapitalbedarf zeitweise 
als recht dringend erwies, zum 1. Oktober 1920 zahlbar 
gestellt. — Die Gewinn- und Verlustrechnung weist Beben
43 750,24 J l  Vortrag aus dem Vorjahre einen Betriebs-
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gewinn von 2 384 090,78 J t  aus. Nach Abzug von 
. 1 574 464,71 Jt allgemeinen Unkosten, 85 312,40 Jl Ab
schreibungen und 207 563 J l Abschreibungen auf 
zweifelhafte Außenstände verbleibt ein Reingewinn von
561 100,91 Jl. Hiervon werden 50 000 J l -der Rück
lage II, 100 000 J l dom Ruhegehalts- und Unter
stützungsbestände, 100 000 J l  der Beamten-Ruhegehalts- 
kasse, 10 000 J l der Zinsselicinbogensteuer-Rücklage und 
20 000 Jl einem Ehrengabenbestende zugeführt. 10 000,lk 
an Wohltütigkeitsanstalten überwiesen, 225 000 Jl Ge
winn (121/2 o/0 gegen 15 ö/o i. V .) ausgeteilt und
46 100,91 Jl auf neue Rechnung vorgetragen.

Sondermann & Stier, Aktiengesellschaft, Chemnitz.
— In dem am 30. Juni abgelaufenon 48. Geschäftsjahr 
war es dem Unternehmen dank des flotten Auslands
absatzes möglich, den sieh überstürzenden Mehraufwen- 
dungen für Werkstoffe, Gehälter und Löhne gerecht zu 
werden und zunächst die Betriebe in vollem Umfange 
aufrechtznerhaltenDie letzten Monate litten infolge der 
Y'alutaverbesserung der Mark an einer Geschäftsstille so
wohl im Inlands- als auch im Auslandsabruf. Hand in 
Hand mit den gesteigerten Ansprüchen ging natürlich 
auch das Bedürfnis nach weiteren Geldmitteln, was die 
Gesellschaft veranlaßt®, im November 1919 eine A n 
l e i h e  von 600 000 Jl aufzunehmen sowie das A k - 
t i e n k a p i t a l  im Februar 1920 um 1 Hill, J l und 
ferner im Juni 1920 .um weitere 2 Mill. Jl auf 6 Mill. Jl 
zu e r h ö h e n .  —  Die Ertragsrechnung, ergibt, einen 
Reingewinn von 1 129 185,16 Jl. Hiervon sollen 60 000 Jl 
der Rücklage zugeführt, 86 547 J l Gewinnanteile ge
zahlt, 900 000 J l Gewinn (15 o/o auf 6 Mill. J l Aktien
kapital gegen 6 o/0 auf 3 Mill. J l  i. V .) ausgcteilt und 
82 638,16 Jl auf neue Rechnung vorgetragen worden. .

Stahlwerk Oeking, Aktiengesellschaft, Düsseldorf.— 
Das Geschäftsjahr 1919/20 gab sowohl der Abteilung 
Stahlwerk wio der Abteilung Maschinenfabrik eine durch
weg flotte Beschäftigung; besonders im letzte^ Halb
jahr war die Nachfrage nach allen Erzeugnissen sehr 
rege. Auch das Auslandsgeschäft brachte reichliche Auf
träge. Die Umsatzziffer ist in beiden Abteilungen be
deutend gestiegen. —  Der Gesamtrohgewinn einschließ
lich des letztjährigen Vortrages von 127 667,55 Jk be
trägt 1 064 388,83 Jl. Nach Abzug von 46 723,90 Jl 
Abschreibungen verbleibt ein Reingewinn von
1 017 664,93 Jl. Hiervon sollen1 nach dem Vorschlag« 
des Aufsichtsrates 53 333,33 J l zu satzungsmäßigen Ver
gütungen verwendet^ 600 000 J l  Gewinn (20«/o gegen 
Oo/0 i .V .)  ausgcteilt und 364 331,60 J t  auf neue Rech
nung vorgetragen werden. Zur Vermehrung der Be
triebsmittel soll das A k t i e n  k a p i t a 1 um 3 000 000 Jl 
auf 6 000 000 J l erhöht werden.

Die Eisen- und Stahlindusirie und der Krieg.
Die überaus tiefgreifenden und nachhaltigen Wir

kungen, die der Krieg auf die Weltlage in der Eisen- und 
Stahlindustrie ausgeübt hat, finden ein Gegenstück nur 
noch im Kohlengewerbe; aber die auf diesem letzteren 
Gebiet eingetretene Beeinflussung pflanzt sieh auf die 
Eisen- und Stahlindustrie in einer solch offensichtlichen 
Weise fort-, daß man die Gesamtwirkung am handgreif
lichsten wiederum in dem letztgenannten Gewerbe er
kennt. Der Krieg hat einmal durch die Anforderungen 
für seine eigenen Zwecke ungeheure Wirkungen auf den 
Beschäftigungsgrad — mit der entsprechenden-Rückwir
kung nach dem Waffenstillstand — hervorgerufen,’ und 
er hat auch auf die Dauer oder jedenfalls auf Jahrzehnte 
hinaus eine solch durchgreifende. Umstellung der Erzeu- 
gungs- und Absatzverhältnisse zuwege gebracht, daß das 
gesamte zwischenstaatliche Bild gegenüber demjenigen 
der Vorkriegszeit völlig verändert erscheint. Dabei 
stehen die beiden Folgeerscheinungen — unmittelbare 
Kriegseinwirkungen auf die Beschäftigung und dauernde 
Beeinflussung dieses Teiles des Wirtschaftslebens — in 
innigem Zusammenhang, wie beispielsweise daran erkannt 
werden kann, daß der ungemein große und drängende 
Kriegsbedarf die Ausbouta der besten Erzlager forderte,

so daß für die Nachkriegszeit auf viele Lager, mit gering
wertigem Erz zurückgegriffen werden muß.

Was zunächst die u nmi t t e l bar en  K rieg s fo lg en  
auf den Gang der efeen- und, stahlindustricllen Beschäfti
gung angeht, so hatte das Völkerringen nach einer kurzen 
und ganz natürlichen Lähmung jeder Unternehmungslust 
und freien Betätigungsmöglichkeit, eine gewaltige An
spannung aller zur Verfügung stehenden Kräfte zur Folge. 
Der Krieg beanspruchte ungeheure Mengen an Eisen- uud 
Stahlerzeugnissen, und diese Wirkung setzte sich bis zum 
Jahre 1917 in gesteigertem Maße fort. In den am Krieg 
unmittelbar beteiligten Lindern arbeitete die Eisen- und 
Stahlindustrie fast ausschließlich für die Befriedigung der 
Kriegsbedürfnisse, und es waren in der Hauptsache nur 
die V ere in ig ten  St aat en v on  A m erika , denen zu
nächst dadurch ein großer Schaden entstand, daß die 
Störung der zwischenstaatlichen Wirtschaftsbeziehungen 
und der transatlantischen B.;förderungsverhältnisse ihren 
Absatz an Eisen- und Stahlerzeugnissen in Europa erheb
lich beeinträchtigte. Aber schon im Jahre 1915 wurde 
diese Schädigung durch die dringlichen Bestellungen 
Englands und Frankreichs mehr als ausgealichen, so daß 
die Erzeugung eine starke Zunahme erfuhr. Bezeichnend
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' sind folgende Zahlen für dio Roheisenerzeugung in den 
Vereinigten Staaten:

1913: 31,5 Millionen t 1917: 39,3 Millionen t
1914:23,7 „  t 1018:39 7 „  t
1915: 30,4 „  t 1919: 31.5 „  t
1910: 40,1 „  t.

Die Ausfuhrzahlen für Eisen- und Stahlerzeugnisse (außer 
Maschinen) waren folgende:

1914: 1,6 Millionen t ,1917: 6,5 Millionen t
1915: 3,6 „  t 1918: 5,5 „  t
1916: 6,2 „  t 1919: 4,5 t
Die amerikanischen Ziffern sind um so bemerkens

werter,- als dieses Land schon vor dem Kriege an erster 
Stelle in der Welt-Eisen- und Stahlerzeugung gestanden 
hat. Während hier im Jahre 1913 an Roheisen 31 Millio
nen t hccvorgebracht worden sind, betrug dio Erzeugung 
Deutschlands, das an zweiter Stelle folgte, nur 19 Millionen, 
Englands nur 11 und Frankreichs nur 5 Millionen t.

Diese amerikanische Entwicklung spiegelt die Ver
hältnisse in den wichtigsten europäischen Ländern wieder. 
In England und Frankreich sehen wir eine fieberhaft« 
Steigerung der Eisen- und Stahlerzeugung und -Verar
beitung und sehen, wie ebenso die Mittelmächte, unter 
ihnen an erster Stelle Deutschland, in einer bis aufs 
äußerste gehenden Ausnutzung aller vorhandenen Boden
schätze und Arbeitskräfte zur Hervorbringung von 
Kriegsgerät begriffen sind. Die Vereinigten Staaten aber 
hatten, als sie selbst noch nicht am Kriege beteiligt waren, 
für die ungeheueren Mengen an Kriegsbedarf aufzu
kommen, die die Verbandsländer trotz aller Anstrengung 
nicht zustande bringen konnten, wio auch die cigeno 
Kriegsbeteiligung Amerikas in der Hauptsache in der 
Lieferung von Material bestand.

Einen R ü ck sch la g , der zunächst krisenhafte 
Formen annalim, mußte natürlich der Waffenstillstand 
auslösen. Das Aufhören der Kricgsbestellungen und die 
erforderliche Umstellung der Betriebe machte sich hier 
naturgemäß in überaus starker Weise geltend, und auch 
hier deuten die mitgcteilten amerikanischen Ziffern die 
allgemeine Entwicklung an. Außerordentlich stark war 
auch der Rückschlag in E ngland , dessen Roheisenerzeu
gung im Jahre 1919 dio niedrigste Ziffer der letzten 
zwanzig Jahre aufwies und dessen Gesamtausfuhr in 
Eisen und Stahl im Jahre 1919 nur 2,2 Millionen t gegen
über 4,9 Millionen t im Jahre 1913 betrug. F ran k reich s 
Eisenindustrie hatte ja schon im Nordosten durch den 
Krieg unmittelbar schwer gelitten, und in D eutseh lan d  
sah man sich nach Eintreten der Waffenruhe vor einem 
Zustande, der kaum einen Lichtblick ließ.

Nun aber, und das ist wohl das Wichtigste, zu den 
dauernden  Ei nwi r kungen des Krieges auf die 
zwischenstaatlichen Verhältnisse. Man hat oft und mit 
Recht gesagt, daß die Stärke eines Staates im Weltwirt
schaftskampf maßgeblich durch die Entwicklung beein
flußt wird, dio seine Kräfte auf dom Gebiet von Eisen und 
Stahl genommen haben. Das zwischenstaatliche Kräfte
verhältnis hat sich nun durch den Krieg, jedenfalls für 
Deutschland, völlig verschoben. Aus der in anderem Zu
sammenhang schon angeführten Reihenfolge: Amerika- 
Deutschland-England-Frankreich ist Deut sc hl and  zur
zeit ausgeschaltet. Dio wirtschaftsvernichtonden un
mittelbaren Wirkungen des Krieges haben sich bei uns in 
erschreckendem Maße gezeigt, und was der Krieg uns 
noch gelassen hatte, haben Versailles und Spa uns ge
nommen. Deutschland standen vor dem Kriege jährlich 
etwa 33 Millionen t eigene Erze und 14 Millionen t schwe
disch:-!, französische und spanische zur Verfügung. Drei 
Viertel der eigenen Erze habon wir durch den Friedens
vertrag verloren, und was dio gerade hier so überaus 
wichtige Kohlenfrago angeht, so ist ja nicht nur die Er
zeugung erheblich zurückgegangen, sondern wir müssen 
noch mindestens 24 Millionen t jährlich an -den Ver
band abliefern. Die bekannten Währungsschwierigkeiten 
machen eine erhöhte Einfuhr ausländischen Erzes fast 
unausführbar. In der Erzeugung von Roheisen und 
»ehwerem Halbzeug wird Deutschland also noch auf lange 
Zeit hinaus »i «n äußerst schweren Kampf auf dem Welt-

markt zu bestehen habon, und es wird seine Tätigkeit vor
wiegend auf dio V ered e lu n gsin d u strie  vereinigen 
müssen. Daß die Wettbewerbsfähigkeit Deutschlands 
durch die Entwicklung der Arbeiterlöhno noch weiter 
erschwert wird,' braucht nur angedcutet zu werden.

Der hervorragende Anteil in der AVeltversorgung mit 
Eisen- und Stahlorzcugnissen, den Deutschland bisher 
hatte, wird nun für eine lange Reihe von Jahren den 
anderen Weltmächten zufallen. Die daraus sich ergebende 
wirtschaftliche Stärkung dieser Staaten wird aber zunächst 
nicht in dem Maße erfolgen, wie cs dem Ausscheiden des 
deutschen Anteils entsprechen müßte. Vielfach ist der 
Meinung Ausdruck gegeben worden, daß nach dem un
geheuren Kriegsverbrauch eine gewaltige Nachfrage nach 
Eisen- und Stahlerzeugnisscn einsetzen werde, aber die 
bekannte, in der ganzen Welt auftretende Zurückhaltung 
der Käufer, verursacht durch dio ungeheure Preissteige
rung, hat ein völlig verändertes Bild ergeben. Aus diesen 
Schwierigkeiten scheint-, soweit man bis jetzt sehen kann, 
E ngland noch am leichtesten herauszukonnnen. Jeden
falls sind seine Lohnvcrhältnisso immer noch wesentlich 
günstiger als diejenigen in den Vereinigten Staaten, aus 
denen überdies die billigen polnischen und italienischen 
Arbeitskräfte mit ihren großen Ersparnissen in die Heimat 
zurückgekehrt sind; für Amerika bedeutet außerdem der 
hohe Stand der Dollarbewertung eine Erschwerung der 
Ausfuhr. Jedenfalls hat die englische Eisen- und Stahl
erzeugung in der ersten Hälfte des Jahres 1920 einen sehr 
bemerkenswerten Aufschwung genommen, und es scheint, 
daß bis zum Ende des Jahres die Zahlen von 1917 wieder 
erreicht werden. Es kommt hinzu, daß England mit 
Kofcíon reichlich versorgt ist.

Besonderer Anstrengungen bedarf es in F r a n k 
eich , um das Ziel zu erreichen, das man sich dort ge

steckt hat. Nach der Einverleibung von Elsaß-Lothringen 
trägt man sich dort mit großen Hoffnungen auf die Ent
wicklung der eigenen Eisen- und Stahlindustrie, und die 
überaus hartnäckigen Bestrebungen, Deutschland zur 
Einhaltung der Kohlenlieferungen zu zwingen, zeigen ja 
den Gang der bevorstehenden Entwicklung. Die Er. 
zaugungsfähigkeit Frankreichs in Roheisen, dio zuletzt 
vor dem Kriege 5,3 Millionen t betrug, wird nunmehr

- schon auf 10 Millionen t geschätzt, und damit würde 
Frankreich, sobald es diese Leistungsfähigkeit ausnutzen 
klnn, fast die Stellung erobert haben, die England vor 
dem Kriege innehatte. Bezeichnend ist jedenfalls, daß 
die französische Ausfuhr in Eisen und Stahl in der ersten 
Hälfte des laufenden Jahres eine crheblichc Zunahme 
gegenüber demselben Zeitraum im Jahre 1919 aufweist, 
und daß Lothringen schon seit mehreren Monaten in 
Deutschland mit Halbzeug und in der Schweiz mit Fertig
erzeugnissen als Wettbewerber auftritt.

Einen erheblichen Anteil an der Wcltversorgung mit 
Eisen und Stahl scheint sich nun auch B elg ien  sichern 
zu wollen. Seino Industrie hat sich, wie überhaupt sein 
ganzes Wirtschaftsleben, verhältnismäßig rasch erholt, 
und man sieht von Belgien einen sehr scharfen W ett
bewerb auf dem Eisen- und Stahlmarkt, besonders auch 
in Deutschland, ausgehen.

Eine ganz neue Note in das Gesamtbild bringen nun 
die ü bersee isch en  G ebiete . Die Märkte in Ostasien, 
Südafrika, Australien und namentlich in Südamerika 
haben sich, nachdem die Kaufkraft der dortigen Bevöl
kerung durch den Krieg erheblich gestiegen ist, als äußerst 
aufnahmefähig auch für Eisen- und Stahlerzeugnissc 
erwiesen. Auf der anderen Seite droht gerade auch von 
dort her der europäischen Industrie eine ernste Gefahr. 
In B rasilien  hat man Erzlager von einer Ergiebigkeit 
festgestcllt, die alle früheren Erwartungen weit über
troffen'hat, Nach übereinstimmender Meinung von Fach
leuten reichen die brasilianischen Erzvorkommen zu einer 
Versorgung der ganzen Welt auf mehrere Jahrhunderte 
aus und sind außerdem in ihrer Beschaffenheit den besten 
schwedischen Erzen gleichwertig, so daß man sich in 
Schweden um dio Zukunft der eigenen Erzindustrie ernst
liche Sorgen zu machen beginnt. Die Frage der Ver
hüttung der brasilianischen Erze an Ort und Stelle ist ja 
zunächst nooh eine Aufgabe, die der Lösung harrt und die
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zumal mit Rücksicht auf dio Kohlenfrage noch große 
Schwierigkeiten in ! sieh birgt; aber''die Möglichkeit der 
Benutzung .elektrischer Kraft weist aueli hier schon jetzt - 
einen Weg, und ein großzügiger Ausbau einer eigenen 
Industrie bodeutet für Europa eine Lage, der man seine 
größte Aufmerksamkeit' widnlen muß. Auch das. ist zum 
großen Teil jedenfalls eine Wirkung dos Krioges, der 
Europa nach der überaus eifrigen Ausbeute der eigenen 
Erzlager auf die Suche nach neuen Funden jenseits de8 
Ozeans ausgehon ließ, und es ist so weit gekommen, daß 
große europäische Unternehmungen, darunter, auch deut
sche, sich Erzfelder in Brasilien gesichert haben.

Alle diese zwischenstaatlichen Verschiebungen werden 
starke Bewegungen in dio früheren, in einem gewissen 
Gleichgewichtszustand befindlichen Verhältnisse bringen, 
und dio Industrie manchen Staates wird dieso Kriegsfolge 
noch lango verspüren. Aber an Beschäftigung wird cs im 
großen und ganzen — von den derzeitigen Schwankungen 
abgesehen — noch auf lango .fielt hinaus nicht fehlen. Die 
Wortevernichtung des Krieges hat gerade auf dem Gebiete 
von Eison und Stahl einen solch ungeheuren Umfang an
genommen, daß von großen Vorräten überhaupt keine 
Rede sein kann. Dio jetzige Zurückhaltung der Käufer 
ist ja nur durch dio Hoffnung auf eine Preissenkung her
vorgerufen, und die schließlich unausbleibliche Befriedi
gung des notwendigen Bedarfs wird, wenigstens auf .eine 
Reihe von Jahren, eine ausreichende Beschäftigung ver. 
mitteln, an der. auch Deutschland B e in e n  Anteil haben 
wird. Diplom-Kaufmann Fritz Runkel.

Bücherschau.
T r e p t o w , Emil, Kgl. Sächsischer Geheimer 

Bergrat, Professor der Bergbaukunde an der 
Bergakademie Freiberg: Grund züge der
B e r g b a u k u n d e  einschließlich Aufbereitung 
und Brikettieren. 5., venu. u. vollst, utngearb. 
Aufl. Bd. 1/2. W ien: Waldheim-Eberle, A.-G. 
— Leipzig: Otto Iviemm. 8 °.

Bd. 1. Bergbaukunde. (Mit 846 Textabb.) 
1917. (X, 579 S.) 12 Ji, geb. 14,50 Ji.

Bd. 2. Aufbereitung und Brikettieren. (Mit 
289 in den Text gedr. Abb. u. 12 Taf.) 
1918 (X, 263 S.) 15,80 J i _ oder 19 K., 
geb. 20 J i oder 24 K.

Bei deser Neuauflage seines Werkes ist der Verfasser 
einem vielfach geäußerten Wunsche gefolgt, indem er den 
umfangreichen Stoff in zwei getrennten Bänden, von 
denen der erste dio Bergbaukunde und der zweite die Auf
bereitung und das Brikettieren umfaßt, verarbeitet hat.

Der ers te  B and behandelt wie bisher das gesamte 
Gebiet der Bergbaukunde und zerfällt in nachstehende, 
ihrerseits wieder mehrfach gegliederte, Hauptabschnitte:
I. Die Lagerstätten. —  II. Das Aufsuchen der Lager
stätten. —  III. Die Gestfein'arbsiten, —  IV. Die Gruben
baue. —  V. Der Grubenausbau. —  VI. Förderung. —
VII. Fahrung. —• VIII. Die Wasserhaltung. —  IX . Wetter
lehre. —  X . Betrieb und Verwaltung der Gruben.

Gegenüber den früheren Auflagen sind die einzelnen 
Hauptabschnitte teilweise dadurch wesentlich erweitert 
worden, daß sie den' neueren Fortschritten im Bergbau 
sowohl durch zahlreiche neue Abbildungen als auch durch 
Vermehrung des Textes Rechnung tragen. So hat der 
Verfasser z. B. beim Aufsüchen der Lagerstätten das Tief
bohren, bei den Gtesteinsarbeiten die Maschinen für Braun 
kohlenge wintiung, die Stangenschrämmasehineu und die. 
Abbauhämmer, bei den Grubenbauen das Spülverfahreh 
und bei der Förderung den Sehüttclrutschenbctrieb ein
gehender behandelt.

Da die Bergbaukunde nicht eine festbegrenzte in sich 
vollständig abgeschlossene Wissenschaft ist, sondern in 
andere Wissensgebiete wie die Geologie, Cheinie,Ma-sehinen- 

ürojisw. hinübergreift, oder diese auf die besonderen Ver

hältnisse des Bergbaues anwendet, so ist es, schwierig, 
ein Lehrbuch der Bergbaukunde so abzufasson, daß es 
eine vollständige Bearbeitung der den Bergbau berührenden 
Fragen gibt und deren gründliches Studium ermöglicht, 
ohne sich zu weit in die angrenzenden Gebiete zu ver
lieren. Dio Auffassung darübor, wieweit jene Wissens
gebiete in einer Bergbaukunde behandelt werden müssen 
und wieweit, wenn sie besprochen werden, auf die besondere 
Fachliteratur zu verweisen ist, dürfte verschieden sein. 
Treptow hat jedenfalls versucht, den Begriff Bergbaukunde 
möglichst weit zu fassen und sein Werk bo auszubauen, 
daß es einen Ueberblick über den gesamten Bergbau gibt, 
auch ohne daß andere Werke in Anspruch genommen zu wer
den brauchen. Diese Art der Bearbeitung bedingt' natur
gemäß, daß in einzelnen Punkten sehr weit ausgeholt 
werden muß, und daß infolgedessen stellenweise kein Raum 
f iir oi ne b s ins klo'nsto gehende Behandlung bergmännischer 
Fragon bleib . Die Nachteile, die aus einer derartig groß
zügigen Bearbeitung leicht entstehen könnte#, sind dadurch 
vermieden worden, daß dos Werk in weitestgehendem Maße 
Hinweise auf dio einschlägigen Sonderabhandlungen ent
hält. Dos ermöglicht dem Leser fast immer ohne Schwierig
keiten, sich auch in den nur kurz behandelten Fragen dur+h 
das Studium der Fachliteratur genau zu unterrichten. 
Die ganze Art der Darstellung dürfte daher u. E., im 
ganzen botrachtöt, glücklich zu nennen sein, wenn auch 
vielleicht in einigen Punkten eine etwas ausführlichere 
Behandlung wünschenswert erscheinen könnte. So hätten 
beispielsweise in dem Abschnitt „Aufsuchen der Lager
stätten“  das Schnellschlag bohren nach Raky und das 
Horizontal bohren eino eingehendere Besprechung verdient. 
Desgleichen dürfte es erforderlich sein, bei der unter 
Gesteinsarbeiten behandelten Kraftübertragung neben 
den Kolben- und Turbokompressoren auch die Rotations
kompressoren zu erwähnen, dio sich bei kleineren Lei
stungen in unmittelbarer Kupplung mit Elektromotoren 
sehr gut bewährt haben. Daß die sehr kurze, ablehnende 
Erwähnung des Schießens mit flüssiger Luft den heutigen 
z. T. recht guten Erfahrungen nicht gerecht wird, ist wohl 
in erster Linie darauf zurückzuführen, daß die Bearbeitung 
des Abschnittes über die Sprengstoffe bereits vor mehreren 
Jahren abgeschlossen worden ist. Aus dem gleichen Grunde 
trifft dio Angabe, daß die Bohrhämmer 2,5 bis 5 cbm Luft 
benötigen, bei neueren Bauarten nicht mehr zu.

Mit Rücksicht auf dio unerwartete und vollständig 
unübersehbare Entwicklung der Preise sämtlicher Bau
stoffe und Löhne dürfte cs sich auch empfehlen, bei einer 
Ncuauflago die Kosten für Schachtabteufen, Gcsteins- 
arboiten, Ausbau u. dergl. nicht mehr wie bisher, einfach 
als Gesamtbetrag f. d. lfd. m Oder cbm, sondern auch die 
im Einzelfalle gezahlten Löhne (Durchschnittshauerlohn 
oder Schichtlohn) und die jeweiligen Preise der Haupt
baustoffe anzugebon, da dio Zahlen letzten Endes doch 
nicht nur ein Bild der jeweils entstandenen Ausgaben, 
sondern auch dem Betriebs beamten dio Möglichkeit bieten 
sollen, auf Grund einwandfreier Unterlagen richtige Vor
anschläge aufzustellen. Die genaue Berechnung und Nach
prüfung der" Selbstkosten und Leistungen sowohl bei den 
Arbeitern wie bei den Maschinen, namentlich auch die Er
mittlung von Vergleichs werten bei verschiedenen Ma
schinenbauarten, müßte u. E. in einer Bergbaukunde ein
gehender erörtert werden, zumal da in dieser äußerst 
wichtigen Frago beim Bergbau gegenüber anderen In
dustrien großenteils eine bedauernswerte Rückständigkeit 
und Unklarheit herrscht.

Ob Ausführungen über die zweckmäßigste Art der 
Organisation des Betriebes und der Verwaltung einer 
Grube überhaupt in eine Bergbaukunde, die in erster 
Linie die t e c hn i s c he  Seite des Betriebes b e h a n d e lt ,  
gehören, könnte nach dem oben Gesagten z w e ife lh a ft  
erscheinen. Wenn dieser Gegenstand aber einmal in einem 
besonderen Abschnitte besprochen wird, so darf dies u. E. 
nicht nur in  so allgemein gehaltenen Angaben, wie es.hier 
der Fall ist, geschehen, sondern z w e c k m ä ß ig e r w e is e  
wären dann auch wohl, ohne zu sehr ins einzelne zu gehen, 
in zusammengedrängter Form bestimmtere Richtlinien 
f ü r  eiiie gute Organisation' und genaue UeberwachunS

■ eines Grubenbetriebes zu geben.
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Zusammenfassend laßt sich indessen jedenfalls sagen, 
daß der Band den an ein Lehrbuch der Bergbaukundo 
zu stellenden Anforderungen gerecht wird und allen Stu
dieronden, namentlich Bolclien, die nicht eine Ausbildung 
für besondere Zwecke verfolgen, sondern zunächst einen 
Gesamtüberblick über bergbauliche Fragen anstreben, nur 
empfohlen werden kann. 0.

Der zw e ite  Band des Werkes behandelt dio Weiter
verarbeitung dor im Bergbau gewonnenen Erzeugnisse, 
also dio Zerkleinerung und die Aufbereitung mit ihren 
Hilfseinrichtungen, sowio dio Brikettierung dor Braun- 
kohlo und Steinkohle und dio Brikettierung und Sinterung 
der Eizo. So umfangreich dieses Gobiet ist, so versteht 
es dor Verfasser doch, don Lesor unter Hervorhebung der 
verbreitetsten und wichtigsten Arbeitsweisen und durch 
Beschreibung der maschinellen Einrichtungen in knapper 
Form hierin gut einzuführon. Dies ist besonders für dio 
Studierenden des Borgfachcs wichtig. Dio Darstellung 
benutzt neben der theoretischen Behandlung des 
Stoffes sohr wertvolles, anschauliches und umfangreiches 
aus der Praxis stammendes Material über Leistungen, 
Kraftbedarf, Wirtschaftlichkeit und Ausbouto, dessen 
Nutzen sowohl für Studierende als auch für Praktiker durch 
Abbildungen dor Maschinen in Ansicht und im Schnitt 
durch Tabellen und Sfcammbäume nooh erhöht wird. 
Empfehlenswert wäre es, einige veraltete Abbildungen 
durch neue zu ersetzen. Die Darsteilungsweiso der ein
zelnen Arbeitsvorgänge und die Beschreibungen der K on 
struktionen von Maschinen und ganzen Anlagen sind klar 
und leicht faßlich. Eine erschöpfende Behandlung der ge
stellten Aufgabe ist selbstverständlich in dem Rahmen 
des Werkes nicht möglich, wozu cs ja auch nicht bestimmt 
ist. Um so wertvoller sind deshalb die zahlreichen Hin
weise auf die vorhandeno ausführlichere Literatur der 
einzelnen Sondorgebioto.

Dio Einteilung dos Werkes ist folgendo: Nach ein
leitenden Erläuterungen über das Wesen der Aufbereitung 
werden dio verschiedenen Verfahren erklärt und beschrie
ben. Es folgen die Zerkleinerungsmaschinen in der Reihen
folge des Zerkleinerungsgrades, den sie erzielen, also eine 
Besprechung der Brecher, Schroter und Mühlen. Der 
Verfasser erklärt sodann recht deutlich das Gesetz dor 
Gleichfälligkeit und der darauf beruhenden Arbeitsvor
gänge und bringt anschließend eine Zusammenstellung 
dor häufigsten Mineralien mit den spezifischen Go- 
wichten, der chemischen Zusammensetzung, Härte, Spalt
barkeit usw. Es reihen sich hieran Erläuterungen über 
Siobo, Setzmaschinen, Stromapparate, Flach- und Rund- 
herdo und dio Beschreibungen der verschiedenen K on
struktionen. Hierauf folgt dio theoretische Behandlung 
dor houto so wichtigen magnetischen Scheidung und daran 
anschließend das neueste Gebiet der Erzscheidung, näm
lich die Scheidung nach dem Schwimmverfahren. Bei der 
Erzknappheit der Welt und besonders unseres Vaterlandes 
sind diese Verfahren von besonderer wirtschaftlicher 
Bedeutung, weil Erze, dio man bisher gar nicht oder nur 
unwirtschaftlich aufbereiten konnte, nunmehr nutz
bringend verarbeitet werden können. Nach Beschreibung 
der hauptsächlichsten Hilfseinrichtungen folgt dann die 
für dio Aufbereitung so wichtige Behandlung der Wasser
wirtschaft und Wasserklärung. Den Uebcrgang zur Bri
kettierung bildet dor Abschnitt über dio Behandlung 
der Feinkohlo durch dio Siebung, Entschlammung, Ent
wässerung und Stapelung. Bei dem Abschnitt Briket
tierung wird zuerst dio Stückigmachung der Braunkohle 
und dann diejenige der Steinkohle nebst allen Nebenein
richtungon, wie Zerkleincrungs-, Trocknungs-, Entstau
bungsvorrichtungen usw. besprochen. Dann folgt der 
nach meiner Ansicht etwas dürftig ausgefallene Abschnitt 
über Erzsinterung und -brikettierung. Es wäre zu emp
fehlen, die Bearbeitung dieses besonders heute für uns 
wichtigen Gebietes durch genauere Beschreibungen in 
Wort und Bild dor älteren und Hinzufügung neuer Ver
fahren ¿u vervollkommnen. Den Schluß des Bandes 
bildet die Beschreibung von ganzen Anlagen der wichtig
sten Einrichtungen, die durch schematische Pläne dar

gestellt werden. Boi einer Neuauflage sollte der Ver
fasser auch noch einige neuzeitlichere Anlagen berück
sichtigen.

C ö ln -D eu tz . H. Lucke.

Ferner sind der Schiiftleitung zugegangen:
M o n o g r a p h i o n  zur T o r f i n d u s t r i e .  Fach- 

wissenschaftlieho Abhandlungen über Gewinnung, Lage
rung und Verwertung des Torfs aus der neueren Zcit- 
schriftcnliteratur des In- und Auslandes. Mit 2-4 Abb. 
(u. e. Begleitwort von Albert S e y d e l ) .  Berlin: 
Albert Seydel 1920. (77 S.) 8°.

M o r a l  , Felix, Dr., Zivilingenieur und beeidigter Sach
verständiger: Die A b s c h ä t z u n g  des Wertes in
dustrieller Unternehmungen. Berlin: Julius Springer
1920. (V III, 149 S.) 8». 12 M , geb. 14,40 M . .

M o s o s , Siegfried, Dr., Rechtsanwalt beim Kammcr- 
gerieht: Dio l i o h l c n w i  r t s c h a f t s g e s c t z  -
g  c  b u n g  des Doutsehen Reichs. Ein Kommentar zum 
Kohlenwirtschaftsgesctz vom 23. März 1919 und seinen 
Ausführungsbestimmungen. Zugleich Tcxtausg. des 
Sozialisierungsgesefczcs, der Bekanntmachung über Ein
fuhr ausländischer Kohle auf dem Wasserwege und 
ihro -Vorteilung sowie der Kriegs- und Uoborgangs- 
verordn ungen über Regelung des Verkehrs mit Kohle. 
Hannover: Ilohvingscho Verlagsbuchhandlung 1920. 
(V III, 223 S .) 8 0. 8 .M.

M ü l l e r ,  Georg, Sc.-^ng., Regierungsbaumeister a. D., 
Referent in dor Außenhandolsstello des Auswärtigen 
Amtes: Ueber zeichnerischo A u s w e r t u n g  wirt- 
schaftsstatistischcn Nachrichten-Stoffes. Mit 80 Abb. 
im Text. Berlin (W  15): Hans Robert Engclmann 1919. 
(95 S.) 8 0. 9,60 

O b o r h o f f o r ,  Paul, 2>r.-,3ug., o. Professor der Eisen
hüttenkunde, Vorstchor des Eisenhüttomnännischen 
Instituts an der Technischen Hochschule Breslau: Das 
schmiedbare E i s e n .  Konstitution und Eigenschaften. 
Mit 345 Textfig. und einer Taf. Berlin: Julius 
Springer 1920. (X , 344 S.) 4 o (8 o). 40 JL 

P o c k r a n d t ,  W., Sr.'Siifl.: S c h m i e d e n  im Ge
senk und Herstellung dor Schmiedejfosenke. Zugleich 
2., völlig selbständig und nou bearb. Ausg. dos gleich
namigen Werkes von Joseph V. W  o o d w o r t h. Mit 
160 Abb. Leipzig: Otto Spamer 1920. - (V II , 215 S.)
8 0. 22,40 M ,  geb. 28 M.

P r a o t o r i u s ,  K. R. II., Ingenieur: Die S c h m i e 
r u n g  leichter Verbrennungsmotoren. Mit 186 Fig. im 
Text. Berlin (W ) : M. Krayn 1920. (V III, 229 S.) 40. 
16,50 .M; geb. 20,90 JL

(Automobiltechnischo Bibliothek. Bd. 9.)
R o i s o r  , F (ridolin), Oborbergrat: Das H ä r t e n  des 

Stahles in Theorie und Praxis. Mit 28 Abb. 7., verm. 
Aufl., durch gesehen von Bergrat J. P r c i n o r ,  Direk
tor der Gußstahlfabrik Kapfenberg der Gobr. Böhler
& Co., Aktiengesellschaft. Leipzig: Arthur Felix 1919. 
(IX , 167 S.) 8 0. Geb. 14 M .

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Behrends, Otto, Direktor der Kaltwnlzw.-A.-G., Vii- 
lingen i. Ba.

Biren, Jules, 'Sr.-gtig., Assistent an der Vers.-Anstalt der 
Verein. Hüttcnw. Burbach-Elch-Düdolingen, A.-G., 
Luxemburg-Dommeldingen.

Brandenberg, Heinrich, Ingenieur der Wärmeabt. der 
Gutchoffnungshütte, Oberhausen i. RhcinL, Essener 
Str. 128.

Domhecker, Karl, Stahlwerk Oohler, Aarau,
Schweiz.

Einenkel, Armin, ^ipl.-Jlta., Vorstand des Ijibor. u. der 
MateMälpr.-Anstalt d. I ’a. Keusche! & Sohn, Kamel, 
Mönchcberg-Str. 1. - 

Feüinger, Eduard, Ing., techn. Leitendes Bsrg. Preß- u, 
Hammcrw., Berg.-Gladbach, Reiferbnsch 8,
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Fürstenau, Karl, Oboringcnieur im Reichsw. Spandau, 
Spandau-Wohngebiet, Pulverfabrik, Wohngebäude 8.

Gruneicald, Fritz, Prof., Direktor der Staatl.-Verein.-Ma
schinen bausphulen, Köln, Ubierring 48.

Ilandorff, Franz von, St.-gug., Direktor der Frankf. 
Maschinenbau 'A. -G. vorm; Pokorny & Wittekind, 
Frankfurt a. M.-West, Kreuznacher Str. 54.

Harnickcll, Wilhtlm, ®r.*3tig., Düsseldorf, Elisabet h- 
Str. 75.

Hinniger, Wilhelm, Dr., Direktor der Rota Waggon- u. 
Maschinenbau-G. in. b. H., Berlin-Borsigwalde, Breiten- 
bach-Str.

Hoff, Hubert, Oberdircktor u. Wirst.-.Mitglied der Bin- 
marckhütte A.-G., Bismarckliütte O.-S.

Hclzweiler, Malhieu, Oberingenieur der Glockenstahlw. 
A.-G., vorm. Rieh. Lindenberg, Rernscheid-Haston, 
Hohenbirker Str. 52.

Langenbach, Hugo, Zivilingenieur, Düsseldorf, Aders- 
Str. 83.

Laue, Oskar, 'Sr.-Jjltg., Messingw. Schwarzwald, G. m. b. H., 
Villingen i. Ba.

Mäerkeil, Otto, Direktor, Berlin N 4, Chaussee-Str. 24.
Münster mann, Ernst, Sipl.-Jjng., Obering. 1?. Gießerei- 

lciter der Mühlcnbauanstalt, u. Maschinenf. vorm. Gebr. 
Sock, Abt. Eisjinv. Sehmiedeberg, Schmiedeberg, Bez. 
Dresden, Rot« Villa.

Pistorius, Otto, Dr., Dortmund, Kronprinzen-Str. 107.
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Berlin S 0  10, Cöpcnicker Str. 48.
Bantin, Widtlier, Dr., Düsseldorf, Bloich-Str. 17.
R' imer, Erich, Ingenieur der A.-G. der Dillinger Hüttenw., 

Dillingen a. d. Saar, Bismarck-Str. 1.
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Sieg, Stockweg 10.
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Enpers a. Rhein.
Sippell, Wilhelm, iSipl.-Qng., Schevcningen, Holland, 

Leuvensehc Straat 58.
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Ktehweiler Bergw.-Vereins, Kohlscheid i. Rhein!.
Wischer, Hermann, Direktor der Deutschen Bank, Fra;ik- 

furfc a. M.
Neue Mi tgl ieder .

Bl in, Max, ‘Btpl.-Qng., Bergwerksdirektor der Mannes- 
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Dünner, Johannes, Dr., Rechtsanwalt, Justitiar d. Fa. 
Theodor Wuppermann, G. m. b. H., in Schlebusch- 
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Duesing, Fritz, SipI.<Qng., Leiter der Versuchs- u. Prüf.- 
Anst. der Berg. Stahl-Ind., Komm.-Ges., Remscheid, 
Loborner-Str. 25.

Engelhardt, Alfred, Dr. phil., Chemiker, Wiesdorf a. 
Niedeirh., Kaiser-Str. 19.

Haniel, Karl, Landrat a. D „ Gesehiiftsf. d. Fa. Haniel
& Lueg, G. m. b. H., Düsseldorf-Grafenberg.

Hanzlovsky, Kamillo, Ingenieur der A.-G. vorm. Skoda w., 
Pilsen, Tschecho-Slovakei.

Heidemann, Fritz, Ing., Betriebsassistent im Thomasw. 
der Dcutsch-Luxemb. B?rgw.- u. Hütten-A.-G., Abt. 
Dortm. Union, Dortmund, Holzhof-Str. 17.

Herlinger, Hugo, Bstriebschemiker des Baroper Walzw., 
Barop i. W-1, Bismarek-Str. 11.

Klapdor, Georg, Reg.-IUumeister a. D., Oberin^. der Gute
hoffnungshütte, Sterkrade i. Rheinl., Dorsten-Str. 9.

Morawietz, Fritz, Ing., Betriebsführer, Rothehüttc i. Harz.
Naturp, Gerhard, Ingenieur des Eisen- u. Stahlw. Hocsch, 

A.-G., Dortmund, Stauffen-Str. 44.
Neugebauer, Otto, Ing., Betriebsassistent der Eisenind - 

A.-G. Zenica, Zenica, Bosnien.
Pavlicek, Jnlijan, Dr., Generalsekretär der Kram. Ind. 

Ges., Assünghütte, Jesenice-Fuzino, Jugoslavien.
Potuschnik, Eduard, 3)ip(.*Qug., ■ Betricbsing. der A.-G. 

vorm. Skodaw., Pilsen, Tschecho-Slovakei, Bory- 
gasse 35.

Riegger, Ilanns, .'Sipi.'IJng., Maschinening. der Eisenw.- 
Ces. Maximilianshütte, Zwickau i. Sa.

Schreiber, Ewald, Obering. u. Batriebschef der Rhein. 
Stahlw., Duisburg-Ruhrort, Neumarkt 12:

Schroeder, Nicolas, ©¡(jl.^iig., Clerf, Luxemburg.
Schüten, Theodor, Ing., Betriebsässistcnt im Martinw. der 

Deutsch-Luxemb. Bergw.-. u. Hütten-A.-G., Abt. 
Dortm. Union, Dortmund, Ostwall 4)4.

Stahl, Rudolf, Assessor, Syndikus der Deutschen Ma- 
schinenf., A.-G., Duisburg, Prinzen-Str. 29.

Walzel, Richard, Ingenieur der Oesterr. Alpinen-Mont-an- 
ges., Donawitz bei Leoben, Steiermark.

WitteUbürger, Karl, Gießereibesitzer, Haan i. Rheinl., 
Düsseldorfer Str. 95.

G estorben .
Böcking, Gustav, Direktor, Köln-Mülheim. 14. 9. 1920.
Hoesch, Hans Erich, Fabrikant, Düren. 8. 2. 1920.
Schmulbach, Berthold-, Stahlwerkschef, Weitmar. 11.9.1920.

Zum fünfzigjährigen Bestehen der Technischen Hochschule zu Aachen.
Groß ist dio Not der deutschen Hochschulen und Universitäten! Die Mittel, die der Staat für die Aus

bildung unserer jungen Akademiker, unserer besten Hoffnung für Deutschlands Wiederaufstieg, gewährt, reichen 
in keiner Weise aus, um den gesteigerten Anforderungen gerecht zu werden.

In dieser Zeit des Entbehrens begeht die Technische Hochschule zu Aachen am 24. Oktober 1920 dio Feier 
ihres 50jährigen Bestehens. Ihr an diesem Tage eine Gabe zu überreichen, die es ihr ermöglicht, ihren Scliülcrn eine 
den Forderungen der Jetztzeit entsprechende vollwertige Ausbildung zuteil werden zu lassen, vereinten sich zahl
reiche industrielle Unternehmungen und führende Männer unseres Geistes- und Wirtschaftslebens in der

Gesellschaft von Freunden der Aachener Hochschule.
Die Gesellschaft wendet sich jetzt an dio alten und jungen Studenten, die sich von der Aachener Hochschulc ihr 

wissenschaftliches Rüstzeug für das Leben geholt haben, und an alle, denen das Gedeihen von Wissenschaft und Technik 
am Herzen liegt, mit der Bitte, Mitglied zu werden, um dadurch die Bestrebungen der Gesellschaft zu unterstützen.

Im besetzten Gebiet, an des Reiches Westmark gelegen, bedarf die Aachener Hochschule in besonderer 
Weise der Förderung. Es geht um Deutschlands Jugend, Deutschlands Zukunft! Daher darf keiner Zurückbleiben, 
alle müssen helfen, indem sie Mitglied der Gesellschaft werden.

Anfragen und Anmeldungen sind zu richten an die „Gesellschaft von Freunden der Aachener Hochschul#“ 
(Geschäftsstelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute), Düsseldorf, Ludendorifstraße 27.

Viele Fachgenossen sind noch stellungslos!
Beachtet die 70. Liste der Stellung Suchenden am Schlüsse des Anzeigenteiles,


