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3 S ch m ied eversu ch e  mit C hrom nickel-
Konstruktionsstahl')-

|- c e i  der Abnahme von Fliegei-kurbelwellen hat es 
sieli gezeigt, daB mitunter in derselben Welle 

oder bei Wollen der gleichen Schmelzung in den 
Kćrbschlag- und Brueliproben vorschiedenes Bruch- 
ausselien, grobkorniges neben selmigem Gefiige, 
festzustellen war. Der Unterscliied im .Gefiige- 
aussehen der Proben derselben Schmelzung oder 
derselben Welle kann nurauf yerschiedene Warme- 
behandluug beim Selimieden der Wellen zuriick- 
zufiiliren sein. Der Unterscliied kann einerseits 
seine Ursaclie darin liaben, dafi ein Teil der Welle 
vor dem Selimieden zu lange auf liolie Tempera- 
turen gehalten wurde, oder es konnen anderseits 
die yersehiedenen Teile der Welle bei yersehiedenen 
Temperaturen geschmiedet worden sein.

Um festzustellen, welclien Einflufi 1. die 
Sclimiedetemperatur, 2. die lang andauernde Er- 
liitzungauf hohe Temperaturen yor dem Selimieden 
auf das Gefiigeaussehen des Fliegerkurbelwellen- 
Stahls hat, wurden die folgenden Schmiedever- 
suehe yorgenommen:

Von mehreren Schmelzungen des Chromnickel- 
einsatzstahles, der auch fiir Fliegerwellen geeignet 
gewesen ware, wurde je ein 170-min-Quadratblock 
auf 60-mm-Quadratstab bei der gleichen Tempera
tur ausgewalzt. Die Walztemperatur war zu 
Beginn der, Walzung 1100°; nach dem letzten 
Stlcli liatte das Walzgut eine Temperatur yon 900°. 
Der 60 inm-Quadratstab wurde dann auf kleine 
Stiicke von 200 und 150 mm Lange zerschnitten, 
die unter einem 200-kg-Dampfhammer in derselben 
Hitze auf 40, 30 und 20 mm [J] ausgostreckt 
wurden. Die Stiicke von 20 mm [JD wurden aus 
den 150 mm langen Stiicken liergestellt. Dabei 
wurden die Stiicke, die auf die einzelnen Ab- 
messungen ausgęstreckt wurden, auf yerschieden 
hohe Temperaturen angewarmt.

Ein Teil wurde absiclitlich 3 st lang auf 
1300° gehalten und dann auf 40, 30 und 20 mm 
ausgestreckt, um zu untersuchen, inwieweit eine 
 ̂erschlechteriuig des Gefuges durch allzulanges 

Erwarmen der Stiicke durch die nachfolgende 
Durcharbeitung wieder gutgemacht werden kann.

') Vgl. St, u. E. 1920, 8. Jan.. S. 41/5; 20. Mai,
S. 677 84.

vr i . „

Die Schmiedeproben wurden yergiitet; ein Teil 
wurde vor dem Yergiiten gegliilit.. Von jeder 
Probe wurde in jedem Zustande ein Brucli erzeugt. 
um das Bruchgefiige in jedem Zustande und den 
EinfluC der einzelnen Warmebehandlungen auf das 
Gefiige kennenzulernen. Die yfirgiiteten Proben 
wurden, damit auch Zahlenwerte fiir jede einzelne 
Pi obe yorliegen, auf Kerbschlagproben yerarbeitet. 
Von den yergiiteten Stiicken wurde aufierdem 
eine Scheibe abgestoehen, die gekerbt gebrochen 
wurde, um auch das Gefiige im (Juerbruch fest- 
zustellen.

Die Schmiedetemperaturen wurden mit dem 
Wanner-Pyrometer, das mit der Śhookselien Skala 
ausgestattet war, gemessen. Diese 'Skala ermog- 
licht es, mit dem optisehen Pyrometer, mit dem 
man sonst niclit die wirkliche Temperatur messen 
kann, die letztere festzustellen.

Um auch den EinfluC des Chromgehaltes auf 
die Empfindlichkeit in der Warmebehandlung fest
zustellen, wurden Schmelzungen mit 1 °/o und
0,5 % Cr zu den Schmiedeyersuclien yerwendet.

Die einzelnen Schmelzungen hatten die in Zahlen
tafel 10 wiedergegebene Zusammensetzung:

Zahlentafel 10. / j u s a m m e n s e t z u n g  d e r Y e r s y c h s- 
sc li m e l z u n g o n .

Schmel c Jfn Si p s Cr Ni i
zung % % % % % % O//O i

A 0,18 0,45 0,27 0,017 0,023 1,16 4,10 |

B 0,16 0,60 — _ 0,020 1,14 4,00

C 0,20 0,43 — 0,014 0,017 1,15 3,82

D 0,17 0,65 —r ' 0,020 0,020 0,48 ■U O GO

E 0,15 0,60 — * — 0,55 3,98

Das Brueliaussehen der einzelnen Sehmiede- 
proben und deren Behandlung geben die Zahlen- 
tafeln 11 bis 17 wieder. Die Bezeiclinungen, 
sehr gut, girt, maBig, schlecht, beziehen sich auf 
das ĘlieByermogen. Die Werte der Kerbz&higkeit 
beziehen sich auf Proben von 20 mm Ed mit 
160 mm Auflagerweite und Rundkerb.

Ais Ergebnis der Schmiedeyersuche kann fol- 
gendes gesagt werden:

Chromnickeleinsatzstahl mit einem Chromgehalt 
yon 1 o/o und dariiber ist. bezfiglich der Warme-

20
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behandlung beim 
empfindliclier ais 
iiickelstahl mit 0 ,5%  Cr.

einem Chromnickelein- 
Ni und 1 °jo 

im
naturliarten Zustande ki;istal- 
liniscli, wenn mit dem Schmie- 
den bei Temperaturen iiber 
800° aufgehort wird. Das Ge
fiige ist im naturliarten Zu
stande um so grobkristallini- 
scher, je hbher die Anfangs- 
und Endtemperatur iiber dieser 
Temperaturgrenze liegt und je 
geringer die Durcharbeitung 
nach der ErwŁrmung auf die 
Sclnniedetemperatur ist.

Wird ein Clironmickelein- 
satzstahl mit 1 % Cr, der beim 
Schmieden groblo istallinisch 
geworden ist, ohne yorheriges 
Gluhen vergiitet, so wird das 

Koni durch die Vergiitung nicht 
zerstort; wird jedoch ein der- 
artiges Materiał vor dem Yer- 
g^ten bei 600° einige Stunden 
geglulit, so ist das Biuchgefiige 
im vergiiteten Zustande sehnig, 
selbst wenn das Materiał vor 
dem Schmieden lange Zeit auf 
1300° erhitzt worden ist oder 
die Endtemperatur beim Schmie
den eine hohe war.

Das lieifigeschmiedete Mate
riał ist in diesem Ealle nach 
dem Vei'giiten imBrucli selmig 
und licht, das kaltgesclnniedete 
sehnig und dunkel.

Das keiSgesclimiedete Ma
teriał weifit etwas scliwilchere 
Querfaser auf ais das kaltge- 
schmiedete.

Ckromnickeleinsatzstahl mit 
einem Chromgehalt von 0,5 °/« 
ist beziiglieh der W&nnebe- 
handlung beim Schmieden niclit. 
empfiDdlich. Selbst bei lange- 
rem Erw&rmen auf 1300° vor 
dem Schmieden weist das Mate
riał selmiges Bruchgefiige auf, 
wenn es nach dieser Erwiir- 
mung nicht allzuschwacli durcli- 
gearbeitet bzw. uberschmiedet 
wird.

Das im Naturzustande kor- 
nige Gefiige wird bei diesem 
Materiał auch ohne Gluhen 
durch die Yergiitung in ein 
selmiges yerwandelt.

Ałs llegel fiir das Schmieden
von Ckromnickeleiusatzstahlist

d
bo
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folgende zu geben: Dieser Stahl, 
gleichgiiltig, ob er 1 °/o oder 
0,5 °/o Chrom enthalt, soli beim 
Schinieden nicht uber 1200° 
augewitrmt werden. Das 
Scbmieden soli, um eine allzu- 
starke Querfaser zu yermeiden, 
bei 850 —  900° beendet wer
den. Fiir jeden Fali ist es fiir 
das Gefiige im yerguteten Zu- 
stande von Yorteil, wenn die 
Schmieleware vor dcm Ver- 
giiten geąliiht wird.

Gleichzeitig mit den Unter- 
suchungen iiber den EinfluB der 
Schmiedetemperatur auf die 
Giite wurden auch Untersuclmn- 
gen iiber den EinfluB der Art 
des Schmiedens auf das Gefiige 
durchgefiihrt.

Das Schinieden der Flieger- 
wellen erfolgte folgendermaBen: 
Die Ausgangsform war ein 
Błock von 460 mm [j], der 
unter einer |anipf|fdraulischen 
Presse mit 600 t Druck auf 
250 mm U Halbzeug herunter- 
gepreBt wurde. Dieses Halb- 
zeu°* wurde nuu auf Stiicke 
zerteilt, die zur Anfertigung 
einer Welle notwendig waren.

Die Wellen waren sechsfach 
gekropfte W ellen, und die 
Schmiedung erfolgte derart, 
dafi je zwei Hiibe in Form 
eines Flafclistuckes geschmiedet 
wurden. DieFlachstiicke waren 
um 90° yersetzt (vgl. Abb. 2).

001 _
: 2  §05

Ooco
o->]!N

oco
Ci

oCD Ci

Abbildung 2.
Soiimiedestiick fiir Fliegerwellen.

Die seitlichen Flachstucke 
wurden so stark gehalten, daB 
dieum 120° gegeneinander ver- 
setzten Hiibe auf kaltem Wege 
auś denselben herausgeaibeitet 
werden konnten. Nach dem 
Gluhen des Schmiedestuckes 
wurden die Hiibe ausgearbeitet. 
Das Schmieden der Flachstucke 
geschab dureh Streckung; die 
Blatter wiesen daher immer 
ausgesprochenen Querbruch mit 
mehr oder weniger stark auf- 
tretender Querfaser auf. Es
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w urden  Y ersu ch e  a n g e ste llt , ob n ich t durch eine  
besondere A r t  des Schm iedens der Q uerbruch b zw . 
die Q uerfaser verm ied en  und dadurch die G iite  
y erb esser t w erd en  kanii.

V on dem G edanken ausgeh en d , daB eine dem  
Schm ieden des S tu ck es v o ra u sg eh en d e  D u rch 
arbeitu ng  des M ater ia ls nach je d e r  R ich tu n g  hin  
fiir  das G efiige  des Q uerbruches von  V o r te il sein  
dtirfte, w u rd e fo lgen d er  Sch m ied eyersu ch  durch- 
g e f  tt.hr t : V on z w ei C h rom n ickeleinsa tzstah l-Sc lu n  el- 
zungen,. die fiir  F lieg erw e llen  g e e ig n e t g ew esen  
w aren , w urde aus j e  einem  220-m m -Q uadratb lock  
ein etw a  2 5 0  mm la n g es  S tiick  h era u sg esch n itten . 
D ie se  S tiick e  w urden  in der L itn g sr ich tu n g  der 
B lo c k e a u f  100  mm U  a u sg e s tr e c k t;  Iiicrauf wurden  
sie  a u f das u rsp riln g lich c  MaB zu ru ck g esta u ch i 
und in der Q uerrich tu ng  auf 1 0 0  nim [p g e stre c k t. 
G le ic h z e it ig  w urde ein z w e ite s  22 0 -m m -S tiick  nor- 
m al auf 1 0 0  mm $  a u sg esch in ied et. D en  100-m m - 
Q uadratstucken  w urden L angsp rob en  v o n  25  
mm tf] und Q uerproben v o n  12  min $  entnom m en, 
d ie auf F lie g er w e lle n h ilr te  y e r g iite t  und auf L a n g s-  
und Q uer-K erbsch lagproben  v e r a r b e ite t  w urden . 
U ber das B ru cbaussehen  und die erh a lten en  W e r te  
g ib t Z a h len ta fe l 18  A u sk unft.

D a s  B ruchaussehen  und die K erb za h ig k e ii is t  bei 
beiden A rten  des Schm iedens n a h ezu  g le ic h ; durch  
ein  d e r a rtig es  Sclnnieden is t  a lso  e in e besondere  
V erb esseru n g  der G iite n ich t zu  erreichen . D ie le tz te  
S treck rich tu n g  eęg ib t im m er die iM ig sr ic h tu n g . v 

N ic h tsd esto w e n ig er  w urde d er  Y ersu c li noch- 
m als w ied erh o lt und liierb ei die D u rch arb eitu n g  
v o r  der le tz te n  S treck u n g  noch r e r st iir k t . E s  
w urden n eu er lich  v o n  d iesen  beiden Schm elzungen  
j e  ein S tiick  von  2 5 0  mm bzw . 2 2 0  mm aus 
j e  einem  B ło c k  entnom m en. J e  ein  S tiick  w urde  
zu erst auf e in en  W u rfe l yersch m ied et. Zu diesem  
Z w eck e w urde das 2 5 0  mm la n g e  B lo ck stiic k  zu
erst in der L a n g sr ich tu n g  des B lo c k e s  auf 1 0 0  
mm g e s tr e c k t , dann w urde es zu ru ck g esta u ch t. 
N un w u rd e die S treck u n g  n ach  der urspriinglichen  
Q uerrich tu ng  auf 1 0 0  mm vorgen om in en , und 
h iera u f w u rd e durch n eu er lich e  S ta u ch u n g  der  
W u rfe l h e r g e s te llt .  D e r  W u rfe l w u rd e h ierau f 
in  den D ia g o n a len  a u f 1 0 0  mm a u sg es tre ck t. 
D en  fe r t ig e n  1 0 0  m m -Q uadratstucken wurden  
w ied er  in  der L a n g s- und Q uerrich tung P roben  
entnom m en, die n ach  der V erg iitu n g  zur H er-  
s te llu n g  der K erbsch lagp rob en  v e n v e n d e t  w urden .

A u ch  bei d ieser  A rt des Schm iedens des 100-m m - 
Quadi a tstiick es  is t  e in e m erk lich e V erb esseru n g  
der G iite geg en u b er  dem norm alen  Schm ieden  n icht 
fe s tz u ste lle n  g e w esen .

Bei sSmtlichen Schmiedeversuchen ist darauf 
geachtet worden, daB die durch die einleitenden 
"V ei suche festgestellten Schmiedetemperaturen ein- 
gehalten wurden.

D ie  Q u erstru ktur is t  a lso , se lb st  bei ?noch so 
g r iin d lich er  D u rch arb eitu n g  des M ateria ls nach  
je d e r  R ich tu n g  h in , n ich t z u  verm eid en , w enn  
der le t z t e  A r b e itsg a n g  der F o rm geb u n g  eine  
S treck u n g  in d ie L a n g e  ist.
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D ieK u rb elw ellen sch m ied estiick e  
se tz e n  sich  aus F la ch stiick en  zu- 
sam racn. F la c lis t iick c  konnen  auch  
durch B r e itu n g lie rg e ste llt , w erd en ;  
es w u rd e daher n och  u n tersu ch t, 
w ie  sich  d ie  W e r te  und das 
B ru ch a u sseh en  der L iln g s- und  
Q uerproben s te lle n  w erd en  1 ., w enn  
das F la c h s t ilc k  durch S treck u n g  
und 2 . durch B r e itu n g  erzeu g t  

w ird.
Zu diesem  Z w eck  w urde je  ein  

S tiiek  e in es 2 5 0 -m m -Q uadratstabes  
VOn drei C h ro m n ick elein sa tzstah l-  
Schtn elzu n gen , w ie  sie  fiir  F liejger- 
w ellen  v erw en d et w erd en , zu erst  
norm al au f d ie  A h m essu n gen  des 
F la ch stiick es 2 6 0  X  1 0 0  mm g e -  
s tr e c k t . J e  e in  z w e ite s  S tiiek  des  
2 5 0  - mm - CJuadratstabes w urde  
durch B r e itu n g  a u f die A btnessun- 
g en  des F la c h s tiic k e s  2 6 0 X 1 0 0  
mm v ersch m ied et. Jedem  S tiiek  
w u rd en  in der L a n g s- und (Juer- 
r ich tu n g  2 0 -m m -Q u ad ratstab een t-  
nom inen, d ie a u fF lie g er w e lle n ln ti te  
v e r g iite t  und auf K erb sch la g p io -  
ben y e ra r b e ite t  w u rd en . D ie  E r-  
geb n isse  der P ro b e  sind in Z ahlen
ta fe l  19  w ied erg eg eb en .

A us d iesen  E rg eb n issen  g e h t  
h ery o r , daB bei einem  Sehm ieden  
des F la c h s t iic k e s  durch B re itu n g  
die (Juerstru ktu r v ersch w in d e t.  
E s la fit  sie li a lso  durch A nw endung  
der B r e itu n g  beim  Sehm ieden die  
G u te  der W e lle n  y erb essern . D ie  
2 5 0 -m m  - Q uadratst8.be stam m ten  
m it A usn ahm e des S ta b es  B  \o n  
Schm elzu ngen , die fiir F lie g e r w e l-  
len  in fo lg e  ih res k o rn ig en  G efiig es  
n ich t g e e ig n e t  w aren .

4. Y o rsch r iften  f i l i '  die E r 
zeu g u n g  von  F l i e g e r w e l l e n .

B ei der lau fen d en  E rzeu g u n g  
der F lie g e r w e lle n  h a t  es sich  her-  
a u sg e s te llt ,  daB tr o tz  so r g fiilt ig e i  
E rprobun g der Schm elzungen und  
genauer’ E in h a ltu n g  der Schm iede- 
tem p eraturen  e in ze ln e  S ch m elzu n 
gen AusschuB  w e llen  lie fern . D er  
Grund des A u ssch u sses l ie g t  bei 
diesen  W e lle n  in  w eiB en F le ck en ,  
die in  der K egel nur bei den Quer- 
bruchproben im  se lin ig en  G efu ge  

i fe s tzu ste lle n  sind.
D ie  N a tu r  d ie ser  w eiB en F le ck en  

is t  d e r ze it  n o c li n ich t a u fg e k la r t; 
a lle r  W a h rsc lie in lich k e it  n a ch  ist. 
die U rsacho dafiir in  B la se n  zu 
su ch en , d ie  b ere its  im  B lo ck e  r o r -
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handen sind, und die beim 
Sehmieden in der Streek- 
riehtung zusammenge- 
prefifc werden. Aus die- 
sem Grunde sind sie beiiu 
Brueh in der Langsrieh- 
tung nicht. oder nur sel- 
ten festzustelleii. DaG 
diese Annalnne zutrifft, 
ist auch daraus zu scltlie- 
fien. daC beim Oberdreheń 
ein derartiger weiCer 
Fleclc sieli ais Haari i3 
geltend maeht, und daG 
ferner die Fleeken immer 
nur eine Ausdehnung ha- 
ben, niimlieh nur in. der 
Streekrichtung, niemals 
eine solelie nach der 
darauf senkrechten Eieli- 
tung. Falls die weifien 
Fleeken von Seigerungen 
herriihren wiirden, miiBte 
auch eine Ausdehming 
derselben in der zweiten 
Richtung yorhanden sein.

Es ist ein Zufall, wenn 
diese Fleeken bereits 
bei der Erprobung der 
Schmelzungen entdeekt 
werden; in der Eegel 
werden sie erst. bei Ab- 
nahme der Wellen in den 
Bruchproben der Probe- 
stiieke oder ais Eaarrisse 
in der fertigen W gile 
festgestellt. Das ein- 
wandfreie Bruchausselien 
der Probestucke gab da- 
her nocli keine Gewahr 
dafiir, daG die Wellen 
frei von diesem Fehler 
sind. Da dieser Fehler 
unbedingt zum Brueh der 
Welle fiihrt, so muGte 
selbstrerstandlieh alles 
darangesetzt werden, alle 
Wellen bzw. Schmelzun
gen, die weiBe Fleeken 
besitzen, auszuscheiden. 
Je friiher sie entdeekt 
werden, urn so geringer 
ist der Schaden. Um das 
Werk vor unnotigen Ar- 
beiten zu schutzen. wurde 
fiir die Erzeugung der 
Flugzeugwellen eine Vor- 
schrift ausgearbeitet, die 
naehstehend wiedergege- 
ben wird:

1. S t a h l w e r k .  Das 
Stahlwerk bat die groGts

r
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Zahlentafel 18.

£ ....  g Kcrbschlagproben |

■23
3

.1=1 | 1 
es l | |  
'1

Bruch- ; 
ausschcn Qu

er-
 

: 
pro

be
n 

i

Bruch-
nusschea

rs
l
tS

i - flielit gut, selinig,
i normal 1 0,2 scliwacli- 2.5 Querfaeev, 117

■ ' ' ]■ ■ kornig flieBt gut

i gestauchtj G,7 desgl. 2,8 desgl./ 117

Behnig, schwache
2 normal 8,5 flieBt 8,8 (juerfascr, 114

sehr gut liielit gut

2
1

gest aud it 9,2 desgl. 4,0 desgl. J14

E r s  e b n i S s

S o rg fa lt bei der E r ze u g u n g  der S ch m elzu n gen  fur  
F liegerk u rb elw ellen  anzuw en den . U eber je d e  e in - 
zelne Schm elzu ng is t  eine g en a u e  A ufzeićjm ung  
uber den S ch m elzverlau f zu  lu liren ; h ierbei sind  
folgende A ngaben au fzu n eh m en : Schm elzu ng-N r., 
Ofen, A n zah l dor Schm elzungen des ITerdes, d es  
G ew olbes, E in sa tz , Sch laekenbehandlung, D es-  
o x y d ation sin itte l, A r t  und 
Zeit des Z usatzes dersel
ben, S ch la ck en au sse lien ,
Zeit d erZ u gab e des F erro -  
chrom s, A ngabe von de
ren B esch a ffen h e it, H itze  
der S ch m elzu n g  v o r  dem  
A bstehen, D a u er  des A b- 
stehens im O fen, H itze  
dćr Schm elzung nach  dem  
A bstehen, D a u er  des Ab- 
s teh en sin  der P fan n e, ICo- 
killen t m peratu r, D a u er  
des G iefiens, D a u er  der  
E rstarrung des B lo ck es .

D am it n ic lit u im otiger- 
weise unbrauclibares M a
teria ł erzeu gt w ir d , ist  
jede Schm elzung v o r  dem  
AbgieBen auf ihre E ig -  
n u n g fu r F lie g e r w e lle n  zu 
untersuchen. D iese  P rob e is t  folgenderm aB en  
durclizufu liren: N ach  dem F ertig m a clien  der Sch inel- 
zung, d. li. nach dem Z usatz  sam tU cher L eg ic -  
rungen und D e so sy d a tio n sm itte l, is t  eine^ grofie  
Probe v o n  8 0  mm Cj] abzugieB en; d iese  is t  auf 
20 mm [)] a u szu sch m ied en , und von  dem  erh a lten en  
St.ab sind z w e i S tiick e  v o n  1 0 0  mm L a n g e  ab- 
zuschneiden. D ie se  S tiick e  werden in der M itte  
4 mm tie f  o iugekerb  t  und h ierau f bei H eli k ii soli- 
rotg lu t (8 2 0  — 8 5 0 ° )  g e h a r te t . D as eine S tiick  
wird so fort nach d e m llilr te n  g eb roch en , das z w e ite  
Stuck w ird im B leib ad  bei 4 0 0 - 4 5 0 °  an g e la ssen . 
Is t das y e r g u te te  S tu ck  im  B ruchaussehen  ein- 
w andfrei — es muB seh n ig en  B ruch  oder nur ga n z  
schw ach korn igen  B ruch  bei entsprechendem  1‘ liefi- 
vcrm ogen auf w eisen  —  so w ird d ie  Sch m elzu n g  
auf Schm iedeb lock e fiir F lie g e r w e lle n  von  4 6 0  
mm $  v erg o ssen . I s t  das B ruchaussehen  der v er- 
g u teten  P ro b e  nicht, en tsp rech en d , d. h . sta rk -

V II „

k o rn ig , jed o eh  je n e s  der gehttrtetcu  P rob e seh n ig , 
so is t  d ie Sch m elzu n g  nur fiir E in sa tz h a r tu n g  g e -  
e ig n e t  und in Form  v o n  W alzb lo ck en  zu verg ieB en .

^Die B e u r te iiu n g  der Gilt.e d er  Schm elzu ng nach  
dem B ruch  der v e rg iite ten  P robe ist. erst nach  
la n g e re r  t)b u n g  m oglich . D a  bei der raseli durch- 
gefiihrten S ta h lw erk serp rob u n g  F eh ler  vorkom m cn  
konnen, so h a t das S ta h lw erk  fiir jed en  F a li  bei 
jeder Schm elzu ng neben den Schm iedeblock en  auch  
noch einen W a lzb lo c k , 1 6 0  mm rund oder Q uadrat, 
abzugiefien . D ie se i- i s t  von  dem  S ta h lw erk  sofort 
nach°dem  A bgieB en dem W a lzw erk  zu  ubergebeii, 
das ihn auf einen  Stal) v o n  5 0  mm $  a u sw a lz tu n d  
,lavon  e in  S tiick  an die Y ersu ch sa n sta lt w e iter le ite t .

2 . Y e r s u c h s a n s t a l t .  D ie se  liifit v o n  dem  
5 0 -m m -Q uadral?tal) z w e i 2 5  mm s ta ik e  Scheiben  
abstechen , die sen k reeb t zu r  Seiten fh tche in doi 
M itte  5 mm tie f  e in g ek erb t w erd en . D ie  eine  
S cheibe w ird bei 8 5 0 °  in  W a sser  g eh ilr tet, die  
zw m te  auBerdem  bei 4 0 0 - 4 5 0 ° ,  j e  nach der  
F estJgkeit im g eh ilr te ten  Z ustande, a n g elassen . 
D ie F c s t ig k e it  im an gelassen en  Z ustande mufi s id i

Zahlentafel 19. >
o d e r  B r u c h -  u n d  K e r b s c h l a g p r o b e n .

to Kerbschlagproben '

*3
1

Art des 
Schmiedens LHugu- ( 

proben j

-
Bruchaussehen

1
Qucr- | 

proben

1
Bruchaussehen

A geBtreckt 4,2 i
schwachkornig,

flieBt gut 3,1
Querfaser, 

sehwaflikurnig, 
flieBt gut

A '

B

gebreitet

gestreekt

5,4

6,8

schwachkornjg, 
flieBt sehr gut

seliwachkornig, 
flieBt gut

4,2

4,0

Kcliwachkoruig, 
flieBt sehr gut 

Querfaaer, 
8cłnvachkornig, 

flieBt gut

B

C

gebreitet

gestreekt

6,6

4,5

BChwaehkornig, 
flieBt sehr gut

desgl.

4,8

2,5

schwaclikornig, 
flieBt sehr gut 

Querfaser, | 
sch-wachkornig, 

flieBt gut

C

1

gebreitet 4,8 desgl. 4,1
Bchwachkornig, 
flieBt sehr gut

1 - !

in den G renzen  von 1 0 5  - 1 2 0  k g /m m 2 b ew eg en . 
N ach  D urchfu hruń g d ieser W arm eb eh and lun gen  
w erden  beide Scheiben  un ter  einem  H am m er m it 
einem  S ch la g  geb roch en , und nach dem  B ru ch 
aussehen w ird der Y erw en d u n g szw eck  der Schm el

zung bestim m t.
D ie  Y ersu ch sa n sta lt g ib t dem  S ta h lw erk  das 

U rteil b ek an n t und uberm ittelt. dem selben j e  eine  
l la l f t e  der B ruchproben, d ie das S ta h lw erk  m it 
den Stah lw erksproben  v e r g le ic h t  und aufb ew ahrt. 
D a s U rte il uber d ie  B ruchproben, der S tah lw erk s-  
proben und d esW a lz^ ta b s is t  in d ie A u fze ich n u n gen  
der S ch m elzu n g en  aufzunehm en.

D a s S ta h lw erk  iib erg ib t die e in w and fre ien  
S ch m elzu n gen  dem P reB w erk .

3 . P r e B w e r k .  D as P reB w erk  preBt. d ie  4 6 0 -  
m m -Q uadratb locke auf H a lb zeu g  von  2 5 0  mm $  
vor und z e r te ilt  d iese auf S tiick e , die zur E r
zeu gung j e  e in er  W e lle  n otw en d ig  sind.

30
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Kopf.

H Block-Nr.
0 Schmelzungs-Nr.
F Block-Nr.
E Schmelzungg-Nr.
D Block-Nr.
C Schmolzunga-Nr.
B Block-Nr.
A. Schmelzungs-Nr.

Um  je d e r z e it  die L a g e  des e in ze ln en  H a lb zeu g-  
sttick es im B ło ck  zu  erk en nen , sind die S tiick e  
folgenderm aB en zu  b ezeich nen:

D as P refiw erk  yerarbei- 
te t  yorderh and v o n  je d e r  
Schm elzu ng nur ein S liick  
H a lb zeu g , und zw ar das 
S tiick  E F ;  es h a t sich  
nam lich lie r a u sg e ste llt ,  
daB die w eiC en F le ck en  in  
diesem  T e ile  des B lo ck es  
am stark sten  a u ftreten .  
D io iibrigen S tu ck e  bleiben  
so lange  lieg en , bis die  
U n tersu ch ung der aus dem  

S tu ck e  E F  a n g e fe r tig ten  W e lle  b eendet is t  und 
diese  e in w and freies M ateria ł ergeb en  h a t.

D a s A bschm ieden  der W e lle n  h a t m it groB ter  
S o r g fa lt  zu  gesch eh en ; das M ater ia ł darl n ich t  
u n n iitzer  W eise  bei zu ho lier  T em p eratu r  erw ą h n t  
w erd en  und n ich t zu la n g e  im O fen lie g e n  bleiben . 
A is Schm iedetem p eratur is t  die G elb ro tg lu t zu  
y erw en d en . Sobald beim  Schm ieden die T em peratu r  
u n ter  die K ir sch ro tg lu t fa łlt ,  is t  das Schm iede- 
stiick  neuerd ings naclizuw arm en.

D ie  roh gesch m ied eten  W e lle n  w erd en  bei 6 0 0 °  
1 0  st la n g  g e g lu h t  und kom m en liierau f in die  
m ecłian ische W erk sta tte .

Boden.

Schme/zuryM: Scfrne/zungtir

Scftmetzi/naMr 
Stocktt Fi

Scftme&uwAk
S/oc/rAt Ft

Abbildung 3. Entnahmostellen der Proben.

4 . M e c ł i a n i s c h e  W e r k s t i l t t e .  D ie  m e- 
chanische W e rk sta tte  entnim m t den g e g lu lite n  W e l
len  die P ro b estu ck e , d ie fiir die H er ste llu n g  der  
A bnahm eproben dienen. D ie  E ntn ah ine er fo lg t  
an den in Abb. 3 a n g eg eb en en  S te lłe n :

D ie  P rob en  w erd en , w ie  in Abb. 3 an gefiih rt) 
g e stem p elt , so daB je d e r z e it  ih re  H erk u n ft fe st-  
g e s te l łt  w erden  kann. N a ch  E ntn ahm e der P rob e-  
stiick e  w erd en  die W e lle n  auf das V erg iitu n g s-  
mafi vorgesch ru p p t. E s  w erd en  dabei zu e rs tje d e m  
H ub 1 0  mm b r e ite  Scheibenproben entnom m en, 
w ie  in  Abb. 4  d a rg este llt .

Jede Scheibe wird mit der Schmelzungsnummer, 
der Blocknummer und dem Lagebuclistaben be- 
zeichnet; z. B. 8 1 3 0 /1  E l ,  d. h. Scheibe des 
ersten Ilubes von der Bodenseite der Welle E F  
der Schmelzung 8 1 3 0 ,  Błock 1.

Nach Entnahme der Scheibenproben wird das 
weitere Vorschruppen eingestellt. Die Scheiben 
werden in der Mitte senkrecht zur Langsrichtung
2 mm eingekerbt und der Harterei zum Harten 
ubergeben, Nach dem Harten werden die Scheiben 
unter dem Hammer gebrochen. Sind weifie Flecken 
yorhanden, so mussen diese im geharfeton Bruch 
sichtbar werden.

Sind d iese P rob en  ein w and frei, so w erd en  die 
W e lle n  w e iter  y o r g ea r b e ite t , y erg iito t und fertig - 
g e s te lłt .  D ie  n ich t e in w and fre ien  w erd en  A us- 
schuB gem a ch t. D ie  lnech anisclie  W e rk sta tte  ver- 
sta n d ig t das P reflw erk  von  dem E rgeb n is. L e tz teres  
yersch m ied et liierau f d ie S tu ck e  der einw andfreien  
Schm elzu ngen , w ah rend  die m it w eifien  F leck en  be- 
h a fte ten  Schm elzu ngen  AusschuB gem ach t w erden .

D ie  ro łiyerschm iedeten  W e lle n  w erd en  gerade  
só b eh an d elt w ie  die W e lle  E F .  E s  w erd en  den- 
selben die P ro b estu ck e  und die Scheibenproben  
entnom m en. D a  aus einem  B ło ck  4  —  5 W e lle n  lier -  
g e s te l lt  w e id e n , so w erd en  d iesen  W e lle n  insgesam t 
2 4  — 3 0  Scheibenproben  entnom m en. M it den bei 
der Abnahm e den Stum m eln (Zapfen) entnom m enen  
Scheibenproben  sind es so g a r  32  — 4 0 . D ie  U n ter
su ch u n g  auf weiB e F le ck en  inufi dah er a!s eine  
griind lic lie  b eze ich n e t w erden . S te l łt  es sieh  her- 
aus, daB nur e in e der 3 2  —  4 0  Scheiben  einen  
wciBcn F lc c k  a u fw eist, so w erden sam tlic lie  W e lle n  
d ieses B lo c k e s  y erw o rfen .

E s is t  bei den U n tersu ch ungen  n iem als v o r -  
gelcom m en, daB, w enn die E  F -W e lłe  einw andfrei 
w ar, in den anderen Scheibenproben  weiB e F leck en  
a u ftra ten .

D ie  v o n  der m echaniscłien  W e r k sta tte  auf V er- 
giitungsm aB y o rg esch ru p p ten  W e lle n , die m it der

m ckfir £-> Błoćf/K* F t £
I ------

I W \m żz
St-

ĆJ

/>

Abbildung 4. Entnahmestellen dor Proben.

S ch m elzu n gs-N r., B lo ck -N r . und dem  B uchstaben  
des S tiiek es g estem p elt  se in  m iissen , w erd en  m it 
den zugeh origen  P ro b estiick en  der H a rtere i zur 
V erg u tu n g  ubergeben.

5 . H a r t e r e i .  D ie se  h a r te t  die W e lle n  und 
die dazu  ge liorigen  P ro b estu ck e  in W a sser  und 
laB t d ie W e lle n  im B leibad e an. In fo lg e  der  
n ied r ig en  A n la fitem p eratu ren  is t  zum A n lassen  
unbedingt d ie V erw en dting  des B łeib a d es zu emp- 
feh len . N ach  dem  V erg iiten  w erd en  von zw eien  
der P ro b estu ck e , d ie den v ersch ied en en  S e iten  en t-  
stam m en, die Q uer-, ZerreiB- und K erbsch lagproben  
entnom m en. D ie  B ru ch stu ck e  w erden dem Ab- 
nehm er v o r g e leg t, ebenso d ie  geb ro ch en en  S t u m -  
m e l s c h e i b e n ,  die von  dem Stum m el nach  dem  
V e rg iiten  ab g esto ch en  w erd en .

E n tsp rech en  die W e r te  der A bnahm eproben den 
A n forderungen  und z e ig e n  die an jedem  H ub v o r-  
genom m en en K ugeld ru ck proben  ub erall g le ic li-  
m afiige F estigk eit.. so w erdeti d ie W e lle n  fe r tig -  
g e s te l lt .  D ie  to r tig e  W e lle  erh a lt e in e laufende  
N uininer.

D u rch  gen a u este  E in lia ltu n g  der yo rsteh en d en  
V orschriften  w a r  es m o g lich , den A usschufi sehr  
sta rk  e in zu schranken  und die fr iiher dadurch
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hcrvorgerufenen Unkosten bedeutend herabzu- 
driicken.

Z usam m enfassung.

Zur Festlegung der richtigen Warmebehandlung 
des Chromnickeleinsatzstahles, der auch ais Kon- 
struktionsstahl fur Fliegerwellen Verwendung 
findet, wurden mit yorgewalztem Materiał Sclimiede- 
versuche bei yerscliiedenen Temperaturen durch- 
geftihrt. Die Versuche wurden mit einem Stahl 
mit 0,5 und 1% Chrom und 4% Nickel yorge- 
nommen. Sie ergaben folgendeś:
1. Chroinnickeleinsatzstahl mit 0,5 und 1% Cr und 

4% Nickel ist bei den Temperaturen von 
1200 — 900° zu schmieden.

2. Der Stahl mit 1 % Chrom ist gegen eine Ueber- 
hitzung iiber 1200° empfindlicher ais solcher 
mit 0,5%  Cr.

3. Durch Ausgliihen des gesclimiedeten Stahls bei 
600° werden etwaige Fehler im Gefiige, die

durch Ueberhitzung entstanden sind, ausge- 
glichen.

4. Je heiBer der Stahl fertiggesclimiedet wird, um 
so weniger ist die Querfaser ausgepragt.

Um den EinfluB der Art des. Schmiedens auf die 
Giite zu untersuchen, wurde der Stahl nach weitest- 
gehender Durcharbeitung durch Streckung und 
Stauchung auf eine bestimmte Abmessung gestreckt 
und qualitativ untersucht. Es zeigte sich, daB 
trotz vorangehender weitestgehender Durcharbei
tung nach allen Ricktungen der Stahl immer senk
recht zur letzten Streckrichtung (Juerfaser und 
geringere Gutewerte (Kerbzahigkeit) aufweist.

Bei Flaclimaterialkann der Unterschied zwischen 
Langs- und Qucrrichtung teilweise ausgegliclien wer
ben, wenn die Herstellung durch Breitung erfolgt.

Es werden die fiir die Herstellung yon Flieger- 
wellenmaterial und Fliegerwellen fur die yerschie- 
denen Abteilungen eines Edelstahlwerkes ausge- 
arbeiteten Yorsckriften wiedergegeben.

Neuzeitliche Yerfahren zur Stahlerzeugung.
(SohluB von Seite 193.)

D uplex- Yerfahren.

Die yerschiedenen Duplex-Verfahren sind Vereini- 
gungen der bekannten einfaclien Verfaliren; die 
zu leistende Arbeit wird auf zwei Apparate — Kon- 

verter oder Martinofen — verteilt. Die Oxydations- 
vorgange yerlaufen in gewohnliclier Weise; zuerst 
werden Silizium und Mangan mehr oder weniger 
gleichzeitig oxydiert, dann folgt der Kohlenstoff und 
zuletzt, wenn die Schlacke geniigend basiscli ist, der 
Phosphor. Der leitende-Gedanke ist der, das Silizium 
im ersten Abschnitt zu entfernen, um im zweiten Ab- 
schnitt die zu erzeugende Schlacke und die Metall- 
yerlnste auf eine Mindestmenge einschranken zu 
konnen. Den Duplex-Verfahren werden deshalb be
sonders phosphorreiche Rolieisensorten unterworfen 
in Fallen, wo ein niedriger Siliziumgehalt des Roh- 
eisens nicht ohne hohen Schwefelgehalt erreicht wer
den kann, oder wo gute Erze seltcn bzw. unyerhaltnis- 
maCig teuer sind. Man wird aber aueh dann zu einem 
Du|lex-Yerfahren iibergehen, wcńn bei geniigend 
billigem Roheisen groBe Erzeugungsmengen beab- 
sichtigt sind, um die sich hieraus ergebenden Erspar- 
nisse an Brennstoffen und Lijhnen u. dgl. zu erlangen, 
oder auch wenn es sich darum handelt, phosphor
reiche Schlacke aus Roheisen mit einem mittleren 
Phosphorgehalt zu erzielen. Diesen Yerfahren haften 
indessen im Vergleich zu dcii direkten einfachen Yer
fahren auch groBe Nachteile an, und zwar hinsiehtlich 
des doppelten Sehmelzens, der Anlagekosten, der 
Rolistoilyerlustc und der naturgemaBcn Neigung zur 
Biidung von iiberosydiertem Stahl, was auf die 
Manganyerluste im ersten Abschnitt der Verfahren 
zuriickznfuhren ist.

Man unterscheidet drei arbeitsfaliige Vereinigun- 
gen einfacher Verfahren, und zwar spielt sich der 
erste Abschnitt ab im sauren oder basischen Kon- 
verter oder basischen Martinofen (Mischer), wahrend

der zweite Abschnitt, das Fertigmachen, in jedem 
Falle im basischen Martinofen vor sich gelit. Jedes 

'der drei Verfahren hat seine praktischen Vor- und 
Nachteile. Ob man sich im ersten Abschnitt fiir einen 
Konverter oder. einen Mischer entscheiden wird, das 
ist im wesentlichen eine Kostenfrage und wird durch 
das gegenseitige Wertverhaltnis der Eiseneinheit 
gegenuber den Umwandlungskosten in jedem ein- 
zelnen Falle beeinfluBt.

Der metalliirgische Yerlauf der einzeinen Yerfah
ren ist stets einfacher Natur. Silizium wird im ersten 
Abschnitt im Konverter gewohnlich bis auf 0,1 % 
oder auch darunter entfernt, wahrend beim Mischer 
ein Gehalt yon 0,2 bis 0,4 % Si allgemein ais niedrig 
genug angesehen wird. Mangan verbrennt gleich
zeitig und in demselben MaBe wie das Silizium. Beim 
basischen Arbeiten wird mehr Mangan im Stahl 
zuruckbleiben ais beim sauren Arbeiten. Je mehr 
Mangan zuriickbleibt, um so besser ist' es fiir das 
Fertigmachen. Schwefel bleibt im sauren Konvertei 
unberiihrt. Im fertigmachenden Martinofen ist eine 
Entschwefelung bei der Abwesenheit von Jilangan 
auBerordentlich schwierig, weshalb der Schwefel
gehalt des Rcheicens beim Hoehofen niedrig gehalten 
werden sollte, wenn nolig durch Erhohung des Sili- 
ziumgehaltes. Phosphor bleibt naturgemaB im sauren 
Konverter unberiihrt; selbst im basischen Konverter 
tritt eine Verbrennung erst ein, wenn die anderen 
Metalloide nahezu yollstandig oxydiert sind. In der 
Praxis wird die Entphosphorung in den fertigmachen
den Ofen yerlegt, wobei eine phosphorreiche Schlacke 
gewonnen wird. Was den Kohlenstoff betrifft, so 
wird dieser kaum verbrannt, solange noch einiger
maBen Silizium und Mangan yorhanden sind. Das 
Enderzeugnis des ersten Abschnittes wird deshalb 
gewohnlich 2,5 bis 3 % C enthalten. Im Konverter 
wird man den Kohlenstoff bis auf etwa 1,5% bei 
einem Siliziumgehalt von 0,1 % entfernen.
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D uplex-V erfahren I. Saurer Konverter und 
basiseher Martinofen, Roheisensorte RO.

Abschnitt 1: Vorblasen,

Osydatlonsvorgange. Wenn das aus dem Konyerter 
komniende Metali 1,5 o/o C, 0,1 o/ó Si, 1,55 o/0 P ; 
0,05 o/o Mn enthaltien soli, so sind fur je 100 t  Einsatz 
zu oxydieren:
2,00 t O, dio 2,67 t  O erfordern und 4,60 t  C O ergeben, 
1,70 t  Si, dio 1,94 t  O erfordern und 3,64 t  Si O, ergeben, 
0,55 t Mn, dio 0,16 t  O erfordern und 0,71 t  Mn Ó ergeben,

4,25 t, die 4,77 t  O «rfordern und 4,35 t  Sohlackenbild- 
ner ergeben.

Die erforderliehe Luftmenge betriigt- 165 m3 f. d. t 
Eisen.

Soli die Schlacke 45 o/o Si 0 2 und 15 o/o Ca O, Mg O, 
Al, 0 3 usw. enthalten, so batragt die zu erzeugende 
Sehlackcnntenge 3,64:0,45 =  8,11.

Die Schlaekenausammensetzung wird etwa sein:
3,64 t  Si O, . . . .  =  45,0 o/0
0,71 t  M nÓ , , . 8,8 o/0
1,21 t  Ca O usw. . . . =  15,0 o/o
2,50 t Fe O (1,95 t  Fe) =  31,2 o/o
8,06 t  =  100,0 o/o

Dor Verbrii,uch an Kalk wird betragen 0,15 X S,1 — 
1,215 t. F iir den sauren Konyerter eignet sieli roher 
Kalkstein besser und die erforderliehe Menge wiirde 
alsdann etwa 2 t '  betragen.

Rohstoffbilanz.

*iJetallischer Einsatz 100,00 i
!

Oxydierte Bestand-
t  ■

Eiseu aus oxydisehen t e i l o ..................... 4,25
Zuschliigen . . 0,00 ’ Eisen in der Schlacke

Metailische Zusiitze 0,00 (ais Fe O) . . . 
Meehanische Yerlusto

1,95
4,00

Ausbringen . . . . 89,80
Insgesamt 100,00 Insgesamt 100,00

Absohnilt 2: Fertigmaehen im basischen Martinofen.
OxyJationsvorgange. Badzusammonsetzung vor dem 

Zusatz und Abstich: 0,20 »/0 C; Spuren Si, 0,05 o/0 P, 
Spuren Mn.

F u r je 100 t  erblasenes Metali sind zu o.tydicren: 
] ,30 t  C, die 1,73 t O erfordern und 3,03 t  C O ergeben,
0.10 t  Si, die 0,11 t  O erfordern und 0,21 t  Si O, ergeben,
1.f 0 t  P, die 1,93 t O erfordern und 3,43 t P 2 O5 ergeben,
0,05 t SI n, die 0,01 t  O erfordern und 0,06 t Mn Ó ergeben,

2,05 t, die 3,78 t  O erfordern und 3,70 t Schlaekenbild- 
ner ergeben.

Osydische Zuschliige: Die erforderliehe Sauerstoff- 
menge ist enthalten in 12,6 t  Fe2 0 3 oder 13,6 t  Erz 
(65 0/0 Fe). Aus dem Erz gehen in die Schlacke 8,83 t  
Fe und 0,41 t  Si 0 2.

Dio zu versclilackendon Siiuremengen betragen:
Si O, aus dom Metali . . ' 0,21 t  ]
S i0 2 aus dem Erz . . . 0,41 t  ;
S i0 2 aus dem Kalk . . 0,15 t )
P .,05 aus dem Motali . . 3,43 t

Insgesamt: 4,20 t  
Soli dio Sehlaeke 28%  Sauren und 48o/0 CaO ent- 

halten, so betriigt ;iia zu erzeugende Schlackenmengo 
■1,2 : 0,28 =  15,0 t. A.i gebranntem Kalk sind 7,5 t er- 
forderlich.

0,77 t

0,77 t 
3,43 t 
0.06 t

2,34 t

Schlackeim-sammense tzung:
Si O, 

o ;
Mn Ó

5,2 o/0
. =  22,8 o/o
. =  0,4 o/o

Ca O . . . . rd. 48,0 o/0
rd. 6,0 0/0
rd. 2,0 o/o

Mg O 
AI3 Os .
Fe O (1,22

15,00 t.
t  F e) =  15,6 0/0

100,0 o/„

Bohstoffbilanz. 
t  !

Meialliseher Einsatz 100,00 
Eisen aus dem Erz 
Melallische Zusatze

8,83
0,70

Insgesamt 109,53 j

Osydierle Bestand-
t e i l e ..................... 2,95

Eisen in dor Sehlaeke 
(ais F e O) . . . 1,22

McchanischeVerluste 4,00 
Ausbringen . . . 101,36 

Insgesamt 109,53
Endcrgebnis: Das gesamto Ausbringen betriigt

0,89X 101,36 = 9 1 ,0  t.
Der Verbrauch an Erz betriigt 0,98 X 13,6 ==. 12,2 t. 

An K ilk sind erforderlich im Konyortor 1,21 t  und im 
Martinofen 0,898 X 7,5 =  6,74 t, zusammen 7,95 t.

Dio zu erzeugendo Schlackenmengo botragt 8,1 t 
im Konyerter und 0,898 X 15,0 =  13,47 t  im Martin- 
offln, insgesamt 21,57 t.

Bcaehtcnswert ist der Yergleich m it den Ergeb- 
nissen, die fiir diesel bo Roheisensorte boi den einfachen 
Yerfahren erreehnot wurden.

D uplex- Verlaliren II. Basiseher Mischer und 
basiseher Martinofen, Roheisensorte R 0.

Abschnitt 1: Vorsehmelzen.
Oxydationsvorgange: Bei einer Zusammensetzung 

dos Mischereisens von 2,5 o/o C, 0,3 o/0 Si, 1,5 o/0 p, 
0,1. 0/0 Mn sind fiir 100 t  Einsatz zu oxydieren:
1,00 tC , die 1,33 t-0 erfordern und 2,33’t  CO ergeben,
1,50 t Si, dio 1,711 O erfordern und 3,211 S i0 2 ergeben,
0,05 t P, dio 0,06 t  O erfordern und 0,111 P 5O5 ergeben, 
0,50 t Mn, die 0,15 t  O erfordern und 0,65 t  MnÓ ergeben,
3,0ó 1, die 3,25 t  O erfordern und 3,97 t Schlacken-

bildner ergeben.
Osydisehe Zuschliige: Die erforderliehe Sauorstoff- 

metige is t enthalten in 10,8 t  Pe20 3 oder 11,3 t Erz 
(65 0/0 Fe), dio 7,55 t  Fe und 0,355 t S i0 2 zubringen.

An Sauren sind zu vorsehlaeken:
Si O, aus dom Metali . . 3,21

dcm Erz . 
dem Kalk 
dem Metali

aus 
S i0 2 ans 
S i0 2 aus 
P*, Of. aus

0,35
0,10
0,11

U
3,66 t

t
Insgesamt 3,77 t  

Wird der Gehalt der Schlaeko an Sauren zu 40.0/0 
angenommen und an CaO zu 45 o/0j So erreehnot sich die
zu erzeugendo Sehlaekenmongo zu 3,77 : 0,4 
und der Bedarf an Kalk in sinncntsprechendor 
zu 4,4 t.

Sehlackenzusammensetzunpr.

9,43 t 
Weise

3,66
0,11
0,65

0,38

t S iO , ..................=
t p ,o ;...........=
t  M n Ó ..................==

CaO . . . . .  rd.
M g O ................. rd.
Al<>0;j . . . . rd.

t FeO (0,29 t  Fe) =

38,8 0/0 
1,2 0/0 
6,9 o/o 

45,0 o,
3.0 0/0
1.0 0/0
4.1 o/0

9,43 t

Metalliseher Einsatz 100,00

Rohstoffbilanz. 
t

=  100 ,0  0/0

Eisen aus dem Erz 
Metaliische Zusatze

7,55
0,00

Insgesamt 107,55

Oxydierto Bestand-
t e i l e ......................

Eisen in der Schlacke 
(ala F eO ) . . . 

MeehanischeVerluste 
Ausbringen '. . .

3,05

0,25
2,00

102,21

Insgesamt 107,55
Abschnitt- 2 : Fertigmaehen im basischen Martinofen.

Oxydationsvorgiinge: Badzusammensetzung vor dem 
Zusatz und Abstich 0,2 o/0 C, 0,05 0/0 P, Spuren Si, 
Spuren Mn. F iir jo 100 t  yorgeschinolzenen Mctalles sind 
zu oxydierien:
2.30 t. O, die 3,08 t O erfordern und 5,38 t  CO ergeben,
0,30 t Si, dio 0,34't O erfordern und 0,64 t  SlO, ergebon,
1,45 t P, die 1,87 tO  erfordern und 3,32 t P 20 5 ergeben, 
0,10 t Mn, die 0,03 t  O erfordern und 0,13 t  MnÓ ergebon,
4,15 t, die 5,32 t  Ó erfordern und 4,09 t Śchlacken-

bildnar lergeben.
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Die .oxydisctoen Zuschliigo crrcchnen sich zu 17,7 t 
F e ,0 3 icntspreehond. 19,1 t  Erz (65 o/o Fe), die 12,4 t  
Fe’und 0,77 t  S iO , mitbringcn.

An Śiłuren sind zu versohlacken:
SiO , aus dem Metali . 
SiO , aus dcm Erz . .
SiO , aus dcm Kall; 
P ,O s aus dcm Metali .

0,6-i
0,57 t  \ 1,41 t 
0,20 
3,32 
4,73 t  

Sauren und 48 o/o CaO

Metallischer Einsatz 100,00 
Eisen aus Zuschlii-

g e n ..................... 0,00
Metallische Zu-iitio 0,00

Insgesamt
Bei icinem Gehalt von 28 o/o ----

in der Sehlacbe 3ind zu orzeugon 16,90 t  Schlacko, wo
zu 8,54 i  Kalk yerbraucht werden.

Schlackonzusammiensetzung.
1,41 t SiO,
3,S2 t P - A  ■ • 
0,13 ,t MnÓ . . .

CaO . . 
MgO . . 
AU O j . 

t- Fe O ( 2 ^
T

2,76
16^90

. rd. 
. . rd.
. . rd.
Fe) =

8,3 o/o 
■19,7 o/o 

0,8 o/o 
48,0 o/o

5.0 o/o
2.0 o/o 

16,2 o/o
~ ^ rió o ,o  o/0

Itohstoffbilanz. 
t

Metallischer Einsatz 100,00 
Eisen aus dem Erz 12,40 
Metallische Zusiitze 0,70

Bestand-Oxydierte
t e i l e .....................

Eisen in der Schlacko 
(ais Fe O) . . .

MeehanlscheVerlusto 
Ausbringen

4,15

2,13
4,00

102,82

Rohstoffbilanz. 
t : t

SiO, aus dem Metali 
SiO, aus dem Kalk 
P 20 5 aus dem Metali .

3,64 t  \  
0,09 t /  
0,11 t

3,73 t.

Oxydierte Bestaml-
t e i l e ..................... 4,10

Eisen in der Schlacke
(ais Fe O) _. , . 0,47

Mechanische Yerluste 4,00 
: Ausbringen . . . .  91,43

Insgesamt 100,00 j ~ Insgesamt 100,00
Abschnitt 2: Fertigniachen im basischen Martinofen.

Oxydationsvorgiinge: Zusammensetzung des garfcn
Stahlbades: 0,2 o/0 C, Spuren Si, 0,05 o/o P , 0,10 o/o Mn.- 
F ur je 100 t  erblascnes Metali sind zu oxydicren:
1 30 t  C, dic 2,00 t  O -erfordern und 3,33 t  CO ergeben,
0,10 t Si, die 0,11 t  O erfordern und 0.21 t SiO, ergeben,
1.45 tP ,  die 1,87 t  O erfordern und 3,32 t-P.,0-, ergeben,
0,151 Mn, die 0,05 t  O erfordern und 0,20 t Mn O ergeben,
3,Ó0t, die 4,03 t  O erfordern und 3,73 t Schlacken-

bildner ergeben.
Oxydischo Zuscliliige: An Erzen sind erforderlieh

14.45 t, die 9,4 t  Fe und 0,43 t  SiO, m igringen.
An Sauren sind zu versehlaeken:

Insgesamt 113,10 Insgesamt 113,1C
Endergebnis: Das gosamte Ausbringen betriigt

1022 X 102,82 == 105,1 t. Dor gesamte Verbranoh an 
Erz bzyv. Kalk betriigt 31,11 bzw. 13,05 t. An Schlacke 
sind insgesamt 26,71 t  zu erzeugen.

I ) u p le x - Y e r f a h r e n  III. Basischer K onverter  
und basischer M artinofen, R oh eisenso ite  R G .

A b sch n ittl: Vorblasen.
Beim Herunterblasen bis auf einen gegcbenen 

Kohlenstoffgehalt verbrennt das Silizium jwhezu voll- 
stiindig, Mangan in geringerem Mado, wahrend P5ios- 
phor praktisch uuberuhrt bleibt.

Oxvdationsvorgange: Es sei angenommen, daB der 
iKohlenstoff auf 1,5 o/0 hinuntergcblasen wird wie beim 
sauren Kony'erter, Beispiel I , und dali die Schlacko’ 
ungefa.hr' dieselbe Zusammensetzung haben soli wie beim 
basischen Mischer, Beispiel I I .  Dio Zusammensetzung 
des erblasenen Metalles soi angenommen zu 1,5 o/c» C, 
0,1 o/o Si, 1,5 o/o P, 0,25 o/0 Mn. F u r je 100 t  Em- 
satz sind zu osydieren:
2,00 tC , die 2,67 t  O erfordern und 4,67 t CO ergeben,
1,70 t  Si,' die 1,94 t  O erfordern und 3,64 t  SiO , ergeben,
0,051P, die 0,06 t O erfordern und 0,11 t P ,O s ergeben,
0,351 Mn, die 0,101 0  erfordern und 0,45 t  Mn O ergeben,
4,101, die 4,77 tÓ  erfordern und 4,20 t  Schlacken- 

bildner ergeben,
Die erforderliehe Luffcmengo betriigt 165 m3 f. d. t  

Eisen.
An Sauren. entstehon:

> S i0 2 aus dem Metali 
SiO , aus dem Erz . 
SiO, aus dem Kalk 
P ,0 5 aus dem Metali

0,78 t
0,21 t |
0,43 t J 
0,14 t j  
3,32 t  
4,10 t

cnthaltcn
Insgesamt

Dio zu erzeugendo Schlacko soli cnthaltcn 28 o,o 
Sauren und 48 o/o CaO; demnaeh betriigt die Sehlacken- 
menge 14,64 t. An Kalk yy"erden benotigt 7,32 t.

Die Sehlaekenzusammensetzung wird sein:
0,78 t  SiO , . . . 
3,32 t  P ,0 5 . . 
0,20 t  Mn O . . .

CaO . . 
M g O .  . 
A 1,03 

2,38 t  Fe O (1,77

. .rd . 
. .rd .
. . rd.
F e) =

5.3 o/o 
22,7 o/o

1.4 o/o 
48,0 o/o

5.0 o/o
2.0 o/o 

15,6 o/o

14,64 t 100,0 o/0
Rohstoffbilanz. 

t
Metallischer Einsatz ICO,00 
Eisen aus dom E rz 9,40
Metallische Zusiitze 0,70

Oxvdiertc Bestand-
t e i l e ......................

Eisen in der Schlacko 
(ais Fe O) . . ■

Mechanische Ycrlus to 
Ausbringen . . .

3.00

- 1,77
4.00 

101,33

Insgesamt 3,84 t 
Bei einem Gehalt der Schlacke von 40 o/o Siiurcn 

musson demnaeh erzeugt werden 9,60 t  Schlacke mit 
folgender Zusammensetzung:

3,73 t  SiO , V . . . . =  38,9 o/0
0,11 t  P , 0 ^ ........................=  1,1 %
0,45 t M n O ........................=  4,7 o/0

C a O ....................... rd. 45,0 o/0
M g O ........................rd. 3,0 o/o
A1,03 . . . . rd. 1,0 o/o

0,61 t  FeO (0,47 t  Fe) =  6,3 o/o
9^60 t  =  100,0 o/o

Der Yerbrauch an Kalk betragt 4,5 t.

Insgesamt 110,10 Insgesamt 110,10
Endergebnis: Das giesamte Ausbringen betriigt

0,9143 X 101,33 =  92,8 t. Dor Verbrauoh an Erz _bte- 
triigt 13,2 t, an Kalk insgesamt 11,18 t. Der.-Entfall 
an saurer Schlacke betragt 9,6 t, an. Pliosphatsehlaeko 
13,36 t, insgesamt also 22,96 t.

D ie uiiheren Angaben uber d ie  verschiedenen  
Duplex-V crfahren sind in Z ahlentafel 10 zusam m eń- 

g este llt .

W ir k u n g  d e r  S c h la c k e n m e n g e  a u f  d a s  

A u s b r in g e n  d e s  M a r t in o f e n s .

■ F assung und Ausbringen eines gegebenen Ofens 
werden besonders stark  beeinfluBt dureh die jew eilig  
zu erzengende Schlackenm enge. D as wahre Aus
bringen eines Ofens wird n ich t allein  dureh die er- 
zeugte Stah lm enge dargestellt, sondern dureh die  
gesam te E rzeugung an Stah l +  Schlacke. M it der 
bei der Erzeugung von  Schlacke verbrauchten W arme- 
m enge h atte  S tah l erschm olzen werden konnen. D a
m it so li jedoch n ich t gesagt se in , daB eine Tonnc  
Schlacke einer Tonne Stah l gleiclizurechnen ist. D ei 
W arm everbrauch der Schlacke kann je nach den \  er- 
hiiltn issen  groBer oder auch kleiner sein  ais der des
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Zahlentafel 10. Zus aąnn i e r i s t c l i ung  der  E r g e b n i s s e  de r  v e r s c h i e d e n c n  Y e r f a h r e n .

Yerfahren m it fltissigem  Roheisen Konverter -
ohne Schrott sauer basisch

RoheisenHorte: R A li B RC R E E A RB RC R D RB

Bedarf an K a l k .............................. t-
,, „ oxydischen Zuschlagen t

Ausbringen ....................................... t
S ch lack e n m en g e .............................. t
Gehalt der Schlacke an P2 0 5 . . t

__
86,4
7,9
-

_
8 9 ,9

3 ,3

-

1 3 ,5

8 4 ,7
20, 0 .
1 3 .2

1 1 ,3

80,0
21,8
2 3 ,1

1 1 ,5
2 8 ,2

100,0
2 2 ,9

5 ,0
1 9 .1  

1 0 3 ,7
10.1

15.2 
3 0 ,8

10 6 ,1
3 0 ,4
1 1 .3

1 0 ,5
2 5 .1  

1 0 5 ,0
2 0 ,9
1 3 .2

1 3 ,0
28,8

1 0 6 ,3
2 5 ,9
1 9 ,5

Dupltx-Yerfahren mit fltissigem
Abschnitt 1 im

Abschnitt 11 im 
baslscb. Herdofen aus dem

Ender^ebnis 
Abnchnitt I und

voh 
U beim

Roheisen, Soite RC Mischrr nauren
Konyprt.

baslscb.
Konycrt Mlscher sauren

Konvert.
baaiacb. 
Konyei t. MiBcher sauren

Konrert.
basUch.

Konyert.

Bedarf an K a l k .............................. t
„  ,, oxydischen Zuschlagen t

A u s b r in g e n ....................................... t
S c h lack en m en g e .............................. t
Gehalt der Schlacke an P2 0 6 . . t

4 .4  
1 1 , G

102,2
9 .4  
1,2

1,21
8 9 .8

S .1 0

4 .5

9 1 ,4
9 .6  
1,1

8,45 
19,1 

102, S 
1 6 ,9  
1 9 .7

7,5
1 3 ,6

1 0 1 ,3
1 5 ,0
22,8

7 .3
1 4 ,4 5

1 0 1 ,3
1 4 ,0
2 2 ,7

13.0
3 1 .1  

1 0 5 ,1
1 7 ,3
1 9 ,7

8,0
12,2
9 1 ,0
1 3 ,5
22,8

11,2
1 3 ,2
9 2 ,8
1 3 ,4
2 2 ,7

Selirott-Yerfahren
Saurer Herdofen Basischer Herdofen 

mit 50% Schrott
Baslsclu-r Hrrdofeu 

mit 75% Schrott

Schroit
I/S

Schrott
!/»

Schrott
Roheiscnsorte Roheiscnsorte

R B R C KD RE RA RB R C U D R E

Bedarf an K a lk .............................. t _ _ _ 3,7 8,C 6,3 7,£ 3,5 un- 4,4 3,1 3.80
,, ,, osydisehen Zuschlagen t 12,1 7,5 2,3 3,4 9,C 6,3 8,1 1,0 aus- 1,44 — 1,00

A u sb rin g e n ....................................... t 98,7 97.4 90,3 96,1 97,i 96,7 97,3 95,4 fulir- 95,4 95,1 95,4
Schlackenm enge.............................. t 8,8 6,8 4,8 7,3 17,2 12,7 15,1 7,1 b»r 8,8 6 ,£ 7,5
Gehalt der Schlacke an P2 0 5 . t , — — — 1,C 10,C 11,2 17,( - 10,4 11,7 17,0

Stahls. Der EinfluB auBert sieli in zweierlei Weise. 
Die Schlacke verlangt niclit allein bedeutende Warme- 
mengen, lim auf die Abstiehtemperatur gebracht zu 
werden, sondern ais schleehter Wiirmeleiter beliindert 
sie die Wiirmeiibertragung von der Flamme auf das 
Metali. Wegen ihres geringen spezifischen Gewichtes 
beansprucht sie einen groBen Teil des Herdraumes, 
setzt auf diese Weise die Fassung des Ofens herunter 
und bildet eine dickere Behinderungsscliicht gegen 
die W&rmeubertragung, ais ihr Gewicht eigentlich 
■yermuten laBt. Ihr spezifischer Warmeinlialt schwankt 
mit der Temperatur und Zusammensetzung, ist aber 
wahrscheinlich bedeutend grdfler ais der des Stahls 
bei derselben Temperatur. Nach Beobachtungen des 
Yerfassers und Berechnungen des Kalkverbrauchs, 
die den MaBstab fiir die Śchlackenerzeugung gibt, 
wird sich das YerluUtnis wie 2,5 : 1 stellen. Mit 
anderen Worten hciCt das: Eine Yerminderung der 
Schlackenmenge um 101 bedeutet unter sonst gleichen 
Verhiiltnissen eine YergroBerung der Stahlerzeugung 
um 25 t, Dieser letztere Punkt ist besonders wichtig, 
denn es leuchtet ein, daB in dieser Beziehung ver- 
scluedene Verfahren nicht miteinander verglichen 
werden kiinnen.

Jede Verbesserung sowohl hinsichtlich der Be- 
triebsfiihrung ais aueh der Giite der Rohstoffe, die 
darauf hinzielt, die Śchlackenerzeugung einzuengen, 
wird auf die Stahlerzeugung einen ganz unverhalt- 
nismaBig gunstigen EinfluB ausitben. UebergroBe 
Schlackenmengen sind nicht nur beim Abstechen 
auBerordentlich lastig, sondern auch sehr unwirt-

schaftlich, besondeis bei Betrieben, die mit groBem 
Eoheiseneinsatz arbeiten, weshalb in solchen Fallen 
eine Einwirkung auf den Hochofen hinsichtlich der 
GUte des Roheisens bedeutende Vorteile brmgt. Die 
Verwendung von fltissigem Roheisen im Martinofen-, 
betrieb bietet sowohl diesem ais auch dem Hoehofen- 
betrieb wesentliche Ersparnisse.

Bemerkenswert ist ein zahlenmaBiger Vergleich 
der verschiedenen Martinofenverfahren hinsichtlich 
der Śchlackenerzeugung je Tonne Stahl. Beim Martin
yerfahren mit einem Roheisencinsatz von 20 bis 30 % 
betragt die erzeugt e Schlackenmenge 5 bis 10 % des 
Einsatzgewichtes. Die Schwankungen innerhalb 
dieser Greńzen auBern sich in der Zeitdauer der 
Schmelze. Bei 50 % Eoheiseneinsatz schwankt die 
erzeugte Schlackenmenge zwisehen 10 und 20 % des 5 
Einsatzgewichtes je nach der Rohciscnbesclia^fcnheit, 
und das Ausbringen ist entsprechend niedrig. Bei 
noch groBeren Roheiseneinsatzen steigt die Schlacken- 
erzeugung auf 30 % und mehr, so daB die weiter er- 
forderlichen Schmclzvorgange unausfułirbar werden, 
bis die Schlacke entfcrnt ist. Dies sollte sobald wie 
moglich geschehen, sowohl um die crforderlichen Ar
beiten vorzunehmcn ais auch die Wirkung weiterer 
Zusatze zu erhohen, die sonst wegen zu starker Ver- 
dunnung an Wirlcsamkeit verlieren miissen. Die Ent- 
fernung der Schlacke geschieht in ganz einfacher 
Weise bei Verwendung eines Kippofens. Solche An- 
lagen sind jedoch auBerordentlich kostspielig und 
bringen verśchiedene Schwierigkeiten hinsichtlich der 
Ofenausriistung mit sich. Beim Bertrand-Tliiel-Ver-
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fahren werden zwei feststehende Martinofen verwen- 
det; das Metali wird von einem zum anderen unter 
Abtrennung der Sclilacke hinubergeljgtet. Das Ver- 
fahren yerlangt eine doppelte Anlage und bedeutet 
doppelte Arbeit und Verluste arf Zeit und Metali usw. 
Dieses Yerfahreri' wie auch das Hoesch-Yerfalircn 
kiinnen eigentlich auch ais Duplex-Verfaliren an- 
gesehen werden, denn, obwohl beim Hoesch-Verfah- 
ren auch nur ein Ofen yerwendet wird, der das vor- 
geschmolzene Metali absticht und unter Abtrennung 
der Sclilacke wieder aufnimmt und' fertigmacht, so 
ist docli die ganze Arbeit in zwei Abschnitte zerlegt.

Das Mónell-Verfahrcn spielt sieli in einem ein- 
zigen Martinofen ab. Kalk, oxydische Zuschlage und 
Schrott werden eingesetzt, hoch erhitzt und alsdann 
erst das fliissige Eoheisen zugesetzt. Durch die hef- 
tigen Reaktionen tritt die Sclilacke zum grofien Teil 
zur Tiir heraus und verursaclit auf diese Weise groBe 
Verluste, da sie nur zum Teil ausgenutzt wird und 
viel freien Kalk und Oxyde entliillt (bis zu 60 % 
Fe 0), so daG neue Zusatze' zur Bildung einer neuen 
Sclilacke erforderlich werden. Die Yerluste mogen 
nur bei auBerst billigen Roheisenpreisen versclimerzt 
werden konnen.

Bei den yersctiedenen genami ten Duplex-Verfahren 
handelt es sieli in der Hauptsache darum, die erste 
Sclilacke von dem Metali abzutrennen.. Das Ziel 
glaubt der Verfasser durch ein von ilim zum Patent 
angemeldetes Yerfahren1) zu erreichen, gemaB dem 
er einen feststelienden Ofen yerwendet und die 
Sclilacke dadurcli von dem Bade entfernt, daB er sie 
herunterblast. Der Yerfasser glaubt, die Yorteile des 
Kippofens oline bedeutende Kosten durch eine kleine 
Anlage zu gewinnen, die fiir mehrere Oefen yerwendet 
werden kann.

Erste Bedingung fiir die Wirtscliaftliclikeit des 
Betriebes ist RegelmiiBigkeit im Rohstoffycrbrauch. 
Es ist ohne weiteres moglich, fur einen kiirzeren Zeit- 
absclmitt unter Beriicksichtigung der zu erzeugenden 
Stahlsorten und der zur Verfiigung stelienden Roli- 
stoiTe dic etforderlichen Zusatzmengen in runden 
Zalilen fcstzulegen. Diese sollen etwas niedriger ge- 
halten werden ais dic errechneten Zalilen fiir den 
wirklichen Vcrbraueh. Die Bestinimung der rest- 
lichen Menge fiir das endgultige Fertigmachcn sollte 
dem Schmelzleitcr von Fali zu Fali iiberlassen blciben.

Der Gehalt der Sclilacke an Phosphorsaure soli 
mogliclist hoch sein, denn die Kosten fiir die Weiter- 
yerarbeitung dieser Sclilacke sind die gleichen, ob 
sie nun reich oder arm an Phosphorsaure ist, und die 
Sclilacke wird um so holier bezahlt, je reicher sie an 
Phosphorsaure ist. Die Ansichten, wie die Anreiche- 
rung zu yerwirklichen ist, gehen sehr auseinander, 
insbesondere ob der Siliziumgehalt des Eisens zu ver- 
mindern oder der Phosphorgehalt zu erhohen ist, oder 
ob phosphorhaltige Erze beim Martinofen zuzusetzen 
sind u. dgl. Ilierbei darf niemals yergessen werden, 
wie ans den yorhergehenden Berechnungen ersichtlich 
ist, daB die VergroBerung der Schlackenmenge das 
Ausbringen an Stahl yerringert. Die Schlackenmenge 
soli also mogliclist niedrig gchalten werden bei mog-

Ł) Englisehes Patent Nr. 116 663.
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lichst hohem Gehalt an Phosphorsaure. Um dies zu 
erreichen, muB angestrebt werden, daB die zu vcr- 
schlackende Menge Kieselsaure mogliclist niedrig ge- 
halten wird. Bei einem normalen Gesamtgehalt an 
Siiurcn von 28 % ist der Hoclistwert des Ausbringcns 
an Stahl und der Giite der Sclilacke zu er war ten.

Nacli Ansicht von Bagley diirfte die frtiher viel- 
fach erOrterte Bedeutung der ,,Bodenloslichkeit“ der 
Sclilacke heute ais ein iiberwundener Standpunkt zu 
bezeichnen sein. ,,Nacli einer SachyerstandigenauBe- 
rung aus Landwlrtschaftslcreisen ist die „Liislichkeit“ 
nur eine Frage der Zeit. Die deutsche Erfindung hat 
die hoclilialtige Thomasschlacke auf Kosten der 
armereii Martinofenschlacke zu Unrecht begiinstigt, 
und seitens aller englischen Stahlwerker sollte Wert 
darauf gelegt werden, daB dieses Vorurteil nunmehr 
endgiiltig abgeschafTt wird im eigenen wie im natio- 
nalen Interesse1)."

In einem SchłuBabsatz iiber die Giite der nach 
den yerschiedencn Yerfahren hergestellten Stahl
sorten spricht der Verfasser die Ansicht aus, daB 
diese ais gleichwertig anzuselien sind, sobald sie 
richtig erzeugt sind. Li erster Linie ist darauf zu 
achten, daB die Ueberoxydation des Stahls, die bei 
keinem Verfahren yermieden werden kann, in mog- 
liclist engen Grenzen gehalten und durch geeignete 
MaBnalimen wieder beseitigt wird. Die basischen 
Vcrfaliren, besónders die Duplex-Verfahren, ergeben 
einen starker uberoxydierten Stahl ais die sauren 
Yerfahren. Das Hauptgegenmittel ist ein reichlicher 
Mangangehalt des Einsatzes, weshalb beim deutschen 
Thomasroheisen der Mangangehalt mindestens so 
groB ist wie dic Summę von SUizium +  Phosplior, 
und weshalb fur das Martiiwerfaliren Sonderroheisen- 
sorten bis zu 5 % Mangangehalt erzeugt werden. Dor 
abstichfeitige Stahl soli vor dem Zusatz nocli 0,15 
bis 0,25% Mn enthalten, wahrend der Gehalt der 
Sclilacke an Manganoxydul 6 bis 8 % betragt.

Z u s a m m e n f ą s s u n g .
Es wird auf die auBerordentlich wiclitige Rolle 

hingewiesen, wrelclie die Sclilacke beim Schmelz- 
yerfahren spielt. Hierbei ist die Schlackenmenge 
von nidit geringerer Bedeutung ais die Schlacken- 
zusamniensetzuhg: Deshalb ist es wichtig, sich
schnell iiber die mit der Sclilacke zusammenhangen- 
den Sclimelzvorgange GewiBheit zu yerschaffen, 
und zu diesem Zweck werden Faustformeln gegeben, 
mit denen eineAnzahl von Beispielcn der yerschieden- 
sten Stahlschmelzverfahren durchgerechnet werden.

Es ist eine yielfach unberucksichtigt bleibende 
Tatsache, daB das Ausbringen eines Martinofens durcli 
die GroBe der Schlackenmenge ganz gewaltig be- 
einfluBt wird, und diese Verhaltnisse miissen deshalb 
von jedem Stahlwrerker dauernd beachtet werden. 
Die diesbeziiglichen Verhaltnisse werden iii einem be- 
sonderen Abschnitt entsprecliend gewurdigt.

®r.»3ug. Friedrich Thnmas.

i) Anmerkung des Bcrichterstattera: ̂  Die Yerwen- 
dung der Martinofenschlacke ais Diingemittel wird nur 
danu wirtschaftlich sein, wenn wegen reichlichen Vor- 
handenseins sonstiger Rohstoffc auf die Biickgewinnung 
des Eisen- und Mangangehaltoa der Martinofenschlacke 
vcrzichtet werden kann.
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Zur Entwicklung der Oberflachenverbrennung.
Yon <Sr.<$ng. Ot to

|  | i e  Ę r se h e in u n g e n ; der O berflachenverbren- 
^  nu ng sind an sieli a lt  und sich erlich  schon  

fr iiher an v ie len  S te lle n  beobachtet w orden. 
S y stem a tisch  isl d iese F eu eru n g sa r t jed o ch  erst  
y o r  e tw a  zelm  Jah ren , in D eutsch land  v o n  Schna- 
bel, in E n g lan d  v o n  B on e und in  A m erik a  y o n  
L ucke, un tersu elit w orden. W en n  auch die Grund- 
lagen  aus e in er  R eih e  von  Y erófF entlichungen, 
zum T e il aucli in d ieser  Z eitsch rift, bekan nt g e 
w orden  s in d 1), erseh ein t es im T n teresse  e in es  
U eberb licks iiber d ie gesam te  E n tw ick lu n g  doch  
zw eckm afiig , d iese  auch in ihren  A n fan gen  noch- 
m als kurz zu beleu ch ten .

D ie  O b crflach ein erb reiin u n g  ist in grofierem  
M afie bekannt gew ord en , a is um 1 9 1 2  die B one- 
co u rt Surface  
Com bustion Co. 
in  L ondon die 
V ei-w e rtu n g d er

E s  s i c h  in B reslau .

e in e h eftig e  D u rch w irb elu n g  der V erb renn un gs- 
g a se , die erfahrungsgem afi je d e  V erb renn un g be- 
sch leu n ig t.

2 . Im  Innern  der S ch iittu n g , w o durch S trah -  
lu n g  k e in e  W a rm e ab g eg eb en  w ird , e n ts te h t ein 
V erb renn un gsort y o n  hoher T em peratu r, w as er 
fahrungsgem afi den erforderlich en  L uftuberschufi 
g eg en iib er  e in er  bei n ied r ig er  T em peratu r v er-  
laufenden V erb ren n u n g  w e se n t lh h  yerrin gert 
(y g l. den E infh ifi der T em peratu r im G aserzeuger  
auf den K o h len sa u reg eh a lt des G ases).

3 . In w iew eit K o n ta k tw ir k u n g  der g liihenden  
M asse auf das G as-L u ft-G em isch  yorhanden  ist, 
dariiber h a t sich  se in e rz e it  e in e leb h a fte  E r- 
o r teru n g  entsponnen . T a t l f c h lic h  h a t d ie E r-

fahrung g e leh rt, dafi die W irk u n g , E euer- 
b estlln d igk eit y o r a u sg e se tz t , tech n isch u n a b -

P a te n te  von  Schnabel und B o n e  ubernahm . 
D ie  lla u p tp a te n te  der beiden G en ann ten  er- 
streck ten  sich au f G asfeuerungen , dadurch g e -  
k e n n ze ic ln ie t , dafi ein G a s -L u ft -G e m is c h  in 
th eo retisch  r ich tigerZ u sam m en setzu n g  (w ed erG a s- 
nocli L uftuberschufi) m it e in er  d ie Z undgesehw in- 
d ig k e it  iib erschreitend en  S trom un gsgeschw ind ig-  
k e it  in eine Sch iittu n g  feu erfester  S te in e  e in ge-  
blasen und darin verb ran nt w ird  (y g l. A bb. 1). 
E s is t  bekannt, dafi dadui-cli im w escn tlic lien  drei 
W irk u n gen  e r z ie lt  w erd en , die bei Y erbrcnnung  
in  o ffen er F lam m e n ich t erre ich t w erd en . D ie s  
sin d : 1. nahezu vo llk om m en e Y erb renn un g ohne  
L uftuberschufi, 2 . E r z ie lu n g  der nahezu theo- 
retisch en  Ilo c iisttem p era tu r  in der M asse, 3 . eine  
sta rk ę  W arm estrah lu ng  der  M asse.

E in e  E rk laru n g  der  rasehen und vo llkonim enen  
V erbrennung ist  auf yersch ied en e W e ise  m oglich . 
Zur E rk laru ng la fit sich  fo lg en d es a n fiih ren :

1. D u rch  den w iederh olten  A u fprall des G e- 
m ischstrom es au f die feu erfesten  S te in e  e n ts te h t

‘) Vgl. u. a. St. u. E. 1911, 3. Aug„ S. 1272;
1912, 4. Juli, S. 1095; 1913, 10. April, S. 593 ; 20. Nov„
S. 1929'; 1914, 1 April, S. 561; 11. Juni, S. 1001.

l ia n g ig  von  dem M ateria ł der S ch iittu n g  is t ,  w as 
g e g e n  das B esteh en  e in er  K o n ta k tw irk u n g  spricht. 
Y ie lle ic h t is t  auch die K o n tak tw irk u n g  identisch  
m it den E rklaru ngen  un ter  1 und 2 . Jeden fa lls  ist 
es teeh n isch  g le ic h g u it ig , ob P u n k t 2 oder P u n k t 3 
die r ich tig e  E rk laru n g  d ie ser  B esch leu n ig u n g  der 
Y erb ren n u n g  ist

A u fier  der in  Abb. 1 w ied ergegeb en en  F eu e-  
rung b esteh en  noch  z w e i auf derselb en  Grund- 
la g e  beruhende F eu eru n gen  m it O berflachenyer- 
brennung. D ie  e ine (v g l .  Abb. 2) b esteh t aus 
e in er p orosen  P la t te  aus hoch feu erfestem  Ma
teriał-, die m it e in er  gufie isernen  F a ssu n g  v er-  
sehen is t .  D ie se  F assu n g  b ildet g le ic h z e it ig  die 
Y erte ilu n gsk am m er fiir das G a s-L u ft-G e m isch ,  
d a s 'ih r  durch einen  m it D ru ck lu ft betriebenen  
In jek tor  zu gefiilirt w ird. B e i r ich tig em  Druck  
brennt. das G em isch nur in e in er  2 bis 3 mm 
s ta rk en  S ch ich t an der O berflach e, w ahrend  im 
h in teren  T e ile  der P la t t e  in fo lgo  der  Strom ungs- 
g e sc h w in d ig k e it  und der abkiih lenden W irk u n g  
des G uCeisens auf das G em isch eine Y er
brennung n ich t s ta ttfin d e t. D ie  V o rd erseite  
der P la t te  w ird  durch die Y erbrennung in

Abbildung 6.
Form eines Ofcns fiir Ober- 

flaehenverbrennung.

Abbildung 1. 
Feuerung mit 

Schiittung feuer
fester Steine.

Abbildung 3.
Feuerung m it 

Abbildung 2. konisohen Abbildung 4.
Feuerung mit Feuerung mit

poroser P latte  ^ “8en ' n poroser Platte
aus liochfeuer- feuorfestem abgestufter Kor- 
festem Materiał. Materiał. nung.

Abbildung 5. 
Kcmbinierte 
Feuerung fiir 
Oberfliichen- 

verbrennung.
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gestellten Serie von Platten, dafi nur eine der- 
selbcn befriedigend arbeitete, wahrcnd bei allen 
anderon kurze Zeit nach Inbetriebsetzung die 
Flamrne nach liinten' sclilug. Beachtenswert war 
bei ersterer, daB sie selbst dann noch rollslan- 
dig betricbssicher arbeitete, ais die Platte durch 
die nngleichmafiige Erhitzung auf Yorder- und 
Eiickseite sieli stark gev orfen und auf der Yorder- 
seite tiefe Kisse bekommen liatte. Auch das 
Diaphragma nach Abb. 2 machte erhehlicho 
Schwierigkeiten. Die Kornung des ^Materials 
und die GioCe der Poren mufiten eine ganz be- 
st tamte Grofie aufweiser, andernfalls wanderte 
die Yeibrennung nach kurz^r Zeit diirch die 
riatte naeli liinten in die Yerteilungskarr.nier. 
Auch war es grundsatzlieh notwendig, dafi das 
Diaphragma seine Ilitze frei, d. h. in einem 
Eai.ni von nicht mehr ais etwa 100°, ausstrahlen

VIT.n

stark, daB die Veibiennung auch durch ihn 
hindurch in die Verteilungskammer zuriickschlug.

Aehnlich waren die Schwierigkeiten bei der 
Feuerung nach Abb. 1. Zwar gelang es, im La
boratorium unter Verwendung ganz besonders 
hochfeuerfester Stoffe einen Dauerbctrieb her- 
beizufiihren, jedoeh reichten die technisclien 
feuerfesten Stoffe fiir dieses Yerfahren nicht. aus. 
An der Stelle, wo der Gas-Luft-Strom auf die 
feuerfesten Stoffe aufprallt, traten Temperaturen 
auf, die das Materiał zum F.rweichen bracliten 
und zusammen mit der mechanischen Wirkung 
des Slrahles und der flufimitteiartigen Wirkung 
des in dem Gas enthaltenen Staubes ein Zu- 
sammenschmelzcn der Masse herbeifiihrten. Einige 
Oefen nach Abb. 6, die nach diesem Grundsatz 
gebaut wurden, bewahrten sich aus diesem Grunde 
niclit.
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konnte. Wurde. das Diaphragma z. B. zur Be- 
heizung eines Harteofens o. dgl. venvendet, so 
erliitzte es sieli so stark, dafi durch Warme- 
leitung mehr Warme nach liinten wanderte, ais 
durch das kalte Gemisch aufgenommen und naeh 
vorne getragen werden konnte, d. h. die Ver- 
bremiiing wanderte nach liinten in die Vertei- 
lungskammer.

Man versuchte, diese Schwierigkeit dadurch 
zu beiieben, dafi man die Kornung der Platte 
nach liinten zu immer mehr verfeinerte, so dafi 
die Stromungsgeschwindigkeit liinten grofier war 
ais yorn (Abb. 4). Auch wurde versuc!it (Abb. 5), 
ein poroses Diaphragma mit einem gelocliten 
Stein zu vereinigen, dessen Kanale so eng waren, 
daB die Stiomungsgeschwindigkeit unter allen 
Umstanden grofier war ais die Ziindgeschwindig- 
keit. Beide Ver- 
suche bracliten kei
nen Erfolg. Bei der 

Feuerung nach 
Abb. 5 traten an 
der Grenzschiclit, 
zwischen porosem 
und geloclitemStein 
infolge der Unmog- 
lichkeit, dieWai me 
auszustralileiijsehr 
hohe Temperat u- 
ren auf; daher 
erliitzte sieli auch 
der Dusensteiu so

Abbildung 11. Versuctisofen 
nach Abb. 9.

helle Botglut versetzt und” strahlt eine starkę 
Warme aus.

Die dritte Ausfilhrungsart~einer OberfUichen- 
feuerung (vgl. Abb. 3) besteht aus einer Platte 
aus feuerfestem Materiał, die kegelformig sich 
erweiternde Kanale aufweist und ebenfalls in 
einer gufieisernen Fassung befestigt ist. Auch 
hier findet die Verbreunung nur im vorderen 
weiteren Teil der Kanale statt, w&lirend im 
hinteren Teil die Stromungsgeschwindigkeit grofier 
ist ais die Zundgeschwindigkeit, so daB dieVer- 
brennimg niclit zuruekwandern kann.

Die Einfiihrung dieser drei Feuerungsarten 
in dio Praxis begegnete auBerordentlichen Seliwie- 
rigkeiten. Die gelocliten Platten waren aufier- 
ordentlich schwierig genau anzufertigen, z. B. 
szeigte sich bei einer nach demsclben Modeli her-

Abbildung 9. Yersuchs- 
feuerung.

Ofon vcn einem Blechmantel 
utngsben.

Abbildung 10. Ausbildung der 
Gas- und Luftzufubrung zur 

Feuerung nach Abb. 9.

Abbildung 7. 
Yerbesscrto Feue- 
reng nach Abb. 1.
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Abbildung 13. Mischdiise.

tung von feuerfester Masse innerhalb derselben 
auftritt. Aus diesem Grunde war schon die ge- 
nannte englische Gesellschaft dazu ubergegangen, 
in gewissen Fallen Schilttungen zu yerwenden, 
die aus nur ein bis. zwei Lagen yon feuerfesten 
Stiicken bestanden. Bei einer derartigen An
ordnung konnen sich keine so ausgesprochenen 
Hochglutzentren bilden, wie bei hohen Schuttun- 
gen, bei denen die entwickelte Warme infolge

Abbildung'1 G. Ofen mit Feuerung nach Abb. 15i

Gemisch in eine in der Langsrichtung des Ofens 
verlaufende, nach oben offene Rinne eingeblasen. 
von der aus das Gemisch in die Masse eintreten 
kann. Diese Anordnung hat nicht nur den aufier- 
ordentlichen konstruktiven Yorteil, dafi der Ofen 
anstatt mit 10 bis 20 nunmehr mit einer ein- 
zigen Diise betrieben werden kann, sondern da
mit war auch die Aufgabe der yollstilndigen 
Betriebssiclierheit gelost. Ungeniigend war jedoch

Um nun die neue Feuerungsart den Anfor
derungen und Formen der Prasis anzupassen, 
und dazu betriebssiclier zu gestalten, begann 
Verfasscr. damals Ingenieur der Berlin-Anhal- 
tischen Maschinenbau- Aktiengesellsoliaft, den 
brauchbaren Kern der Erfindung von dem zu 
befreien. was iiberfliissig oder nicht durchfiihr- 
bar war. Sehr rascli wurde erkannt, daB es 
nicht unter allen Umstanden notwendig war, an

der geringen Beruhrungsflache der Steine unter- 
einander nicht abgeleitet und infolge der laby- 
rinthartig verlaufenden Zwischenraume auch nicht 
unmittelbar ausgestrahlt werden kann.

Die Feuerung nach Abb. 1 wurde zunachst 
nach Abb. 7 dadurch verbessert, daB zwischen 
Masse und Diisenkanal eine kegelformige Er- 
weiterung eingeschaltet wurde, in der die Prall- 
wirkung des Gemischstrahls durch Wirbelung ge- 
broehen und der Eintritt des Gemischs in die 
Masse iiber eine grSBere Flachę verteilt wurde. 
DaB dabei in der Erweiterung eine teilweise

Abbildung 12. Ofen fiir flammenlose Ver- 
brennung m it Teerolbeheizung.

der Flammenlosigkeit der Verbrennung festzu- 
halten; vielmehr lassen sich in vielen Fallen 
dieselben Wirkungen erreichen, wenn der Ver- 
brennung in der Masse eine teilweise Vorver- 
brennung vorhergeht. Auch ist es durchaus 
nicht notwendig, unter allen Umstanden bei der 
Verbrennung die theoretisclie Hochsttempei-atur 
zu erreichen, wie sie bei einer sehr hohen Schiit-

Yoryerbrennung stattfand, andert den Enderfolg 
iclit. Hierdurch wurde bereits eine wesentliche 

Besserung erreicht, und es gelang, im Dauer- 
betrieb Riickziindungen zu vermeiden. Jedoch 
litt auch hier das Materiał noch unter der 
Prallwirkung des Verbrennungsstrahls. Daher 
wurde danach gestrebt, den Eintritt der Gase 
in das Materiał noch mehr zu verteilen. Zu 
diesem Zwecke wurde eine vollig neue Anord
nung gew&lilt (Abb. 8). Bei dieser wird das

Abbildung 14. 
Oelbrenner.

Abbildung 15. 
Verbes3erte Feue

rung naoh Abb. 3.

j
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noch die Verteilung der Verbrennungegase und 
damit der Hitze in der Langsnchtung des Ofens. 
Infolge der groBen Stromungsgeschwindigkeit 
ging der Hauptteil der Gase im hinteren Teil 
der Einne in die Masse iiber, und demgeinaB 
war der Ofen vorn verhaltnismaBig zu kalt. 
Aus diesem Grunde wurde die weitere Anord
nung nach Abb. 9 gewahlt. Der Kanał wurde 
wesentlich erweitert und dio Masse nur mehr 
zu beiden Seiten des Ofens angeordnet. Gleich
zeitig wurde die Stromungsgeschwindigkeit des 
Gemisches beim Eintritt in den Kanał dadurcli 
yerringert, daB gemaB Abb. 10 der Diisenstein 
gleichzeitig ais Injektor ausgebildet wurde, der 
das Gas durch einen Gebliiseluftstrom ansaugte. 
Hierdurch war es moglich, den zum Betrieb des 
Ofens erforderlichen Luftdruck auf etwa die liiilfte 
zu verringern. Abb. 11 zeigt die Aufienansicht 
eines derartigen Ofens. Gleichzeitig war damit 
ein weiterer Fortschritt gemacht, insofern es nur 
einer geniigenden Erweiterung des Kanals be- 
durfte, um den Ofen auch mit Oel betreiben zu 
konnen. Damit war die Oberfl!ichenverbrennung 
auf die Yerfeuerung fliissiger Brennstoffe aus- 
gedehnt. Nach dieser Bauart wurden im Sommer 
1914 fiir Heeresbetriebe eine Reihe Oefen ge- 
liefert, die sich beim Betriebe mit Teerol vor- 
ziiglich bewahrten (vgl. Abb. 12).

Aber auch diese Ofenkonstruktion war noch 
verbesserungsfahig. Bei gleichmafiiger Korn- 
grfiBe der feuerfesten Schiittung war hier noch 
die Verteilung der Warme ungleichmttflig, inso
fern ais ein groBerer Teil der Gase durch die 
hintere Halfte des Ofens ging. Um diese aus- 
zugleichen, muBte die Schiittung im hinteren Teil 
feinkorniger gewahlt werden ais im yorderen. 
was immerhin eine gewisse Geschicklichkeit vor- 
aussetzte und namentlich den Yersand der Oefen 
erschwerte. Bei seinen neueren Arbeiten ersetzte 
daher der Verfasser die lose feuerfeste Schiittung 
durch ein festes Labyrinthsystem, das dadurch 
gebildet wird, dafi am Boden und an den Seiten- 
randern der Herdplatte Ansatze yorhanden sind, 
die zusammen mit der Innenwand des Ofens die ■ 
Gase zwingen, einen ganz bestimmten Weg zu- 
riickzulegen, bei dem die einzelnen Gasstrome 
immer wieder geteilt und zusammengefuhrt wer
den, wobei ein stiindiger Richtungswechsel statt- 
findet. Diese Anordnung ist natiirlnh grund- 
satzlich yollig iiberemstimmend mit einer feuer
festen Schiittung, hat aber den Yorteil, daB sich 
die GroBe der Querschnitte und damit die Ver- 
teihing der Gase im Ofen ein fiir allemal zwang- 
laufig und unyeranderlich feststellen lafit.

Es wurde auch yersuclit, eine Yereinfachung 
dei Feuerungseinrichtung dadurch zu erreichen, 
dafi bei der Diise nach Abb. 10 Luft und Gas 
yertauscht wurden und das unter hoherem Druck 
stehende Gas die Luft frei ansaugte. Damit 
ware nur eine Prefigasleitung notwendig ge- 
'vesen, und das Geblase hatte wesentlich kłeiner 
ausfallen konnen. Jegliohe Luftłeitung ware

weggefallen. Es zeigte sich jedoch, daB der 
zum Ansaugen der Luft erforderliche Gasdruck 
auBerordentlich łioch war, denn statt dafi 6 m* 
Luft 1 m3 Gas ansaugten, mufite bei diesem 
Verfahren 1 m3 Gas 6 m3 Luft ansaugen. Die 
fiir 1 m3 Gas zu leistende Arbeit war also etwa 
das 36fache, und wenn man den schlechteren 
Wirkungsgrad des mit hohem Druck arbeitenden 
Injektors beriicksichtigt, noch wesentlich grofier. 
Die praktischen Schwierigkeiten waren hierbei 
so groB, daB weitere Versuche in dieser Rich
tung falłen gelassen wurden.

Gleichzeitig wurde insbesondere bei Gasofen 
angestrebt, den zum Betrieb erforderlichen Druck' 
soweit zu verringern, daB es moglich ist, soge- 
nannte Schmiodeventilatoren yon etwa 50 mm WS, 
wie sie fast in jedem Betriebe voi’handen sind. 
zum Betriebe des Ofens zu venvenden. Die Er- 
reichung dieses Zieles muBte einen aufierordent- 
lichen Fortscliritt bedeuten, da es hierdurch in 
yielen Fallen moglich war, die Vorteile des mit 
Gebl&sewind arbeitenden Gasofens zu Jiaben, 
ohne daB man gezwungen war, dafiir eine be
sondere Windanlage zu schaffen. Die zu diesem 
Zweck dienende Diise ist in Abb. 13 wieder- 
gegeben. Sie besteht aus einem gufieisernen 
Korper, der einen zylindrischen Einsatz aus 
feuerfestem Materiał enthalt. Durch in ersterer 
enthaltene Scheidewande werden eine Luft- und 
eine Gaskammer gebildet, aus denen durch tangen- 
tiale Kanale Luft und Gas in die eigentliche 
innere Diise eintreten. Es findet eine rasche 
Durchmischung beider statt, die infolge der Wir- 
belung so gleichmafiig wird, dafi eine praktisch 
ebenso yollkommene Yerbrennung erreicłit wird 
wie bei dem alten Schnabeł-Bone-System mit 
Gemischbildung vor der Yerbrennung und Ein- 
blasen mit hoher Geschwindigkeit. Die neue 
Diise hat vor allem folgende Vorteile:

1. geringer Luftdruck (10 bis 50 mm WS),
2. geringe Eintrittsgeschwindigkeit in den 

Ofen und Wirbelung des Gemisches, daher 
gleichmafiige Verteilung der Gase im Ofen,

3. die Diise kann nach unten beliebig ge- 
drosselt werden, ohne daB, wie beim 
Scłmabel-Bone-System, bei zu geringer 
Geinischgesehwindigkeit ein Zuriickschla- 
gen der Yerbrennung in die Verteilungs- 
kammern zu befurchten ware.

Bei Oelfeuerung ist naturlich mit so geringen 
Driicken nicht auszukommen, weil hier die Zer- 
staubung des Oeles allein schon einen Druck 
von 100 bis 250 mm WS, je nach der Viskosi- 
tat des Heizoles, yerlangt. Jedoch reichen auch 
hier Drucke von 125 bis 200 mm bei gutem 
Teerol, 300 bis 400 mm bei Teer- und An- 
thrazenriickstanden u. a. aus. Der Oelyerbrauch 
eines Harteofens yon 6 0 0 x 4 0 0  mm Herdgr6fie 
und 250 mm Hohe der Beschicktur belauft sich 
bei 1000° auf 4,5 kg st.

An diesem auBerordentlich giinstigen Ergeb
nis, auch in bezug auf den erforderlichen Zer-

9
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staubungsdruck, liat natiirlicli auch der Oelbrenner 
einen groBen Anteil ■ (Abb. 14). Er besitzt zur 
Regelung der Luftiufuhr einen Łuft.hahn, zur 
Regelung der OeJzufuhr ein Oelnadclventil. in 
das gleichzeitig ein Filier mit geringer Maschen- 
weite eingebaut ist. Der eigentliche Brenner 
besitzt zwei Diłsen, eine innere und eine auBere. 
Zwisclien der inneren und iiuCeren verbleibt ein 
schmaler, ringtormiger Spalt. Aus der inneren 
Diise tritt ein kreisender Luftstrom, mit dem 
Oelnebel venni«cht, aus, wahrend durch den 
auBeren Spalt ein reiner Luftstrom tritt. Durch 
Regelung der Spaltbreite lafit sich die Streuung 
der Flainme regeln. Zwisclien Brenner und Ofen 
befindet sieli ein guBeisernes, feuerfest ausge- 
futteri.es Zwischcnśtuek, an dem eine Zttnd- und 
Schauklappe angebracht ist.

Mit diesem Ofen sind Temperaturen bis 1575°  
erreiebt worden. Bei Hartedfen kommt im all- 
gemeinen nur eine Temperatur bis zu 1300° 
in Frage, die zum Httrten von Scbnellstabl aus- 
reichend ist. Es ęmpfiehlt steli jedoch, diese 
Oefen nur bis zu Temperaturen von ■ etwa 1100 
bis 1200°  zu benutzen. Sie sind z war, wie 
erwahnt, auch bis 1300°  verwendbar, jedoch 
bat fiir so hohe Temperaturen eine direkte Be- 
beiziing bei geeigneter Anordnung der Oel- bzw. 
Gasfeuerung den Vorteil eines etwas geringeren 
Brennstoffvei'brauchs.

Damit diirfte die Entwicklung derartiger Ofen- 
typen einen gewissen AbschluB gefunden haben. 
Die Vorteile des Ofensystems lassen sich wie folgt 
zusammenfassen: 1. einfachcre Ilerstellung, da nur 
eine Diise vorlianden, 2. bessere Warmeaus- 
nutzung infolge geringsten Luftiiberschusses und 
gesteigerter Wanneaufnabme der Ilerdplatte 
durch die Rippen, 3. geringerer Betriebsdruck 
und 4. beliebige Regelbarkeit der Temperatur 
nacli unten und oben.

Eine Vorausset.zung fiir die unmittelbare 
Beheizung ist eine rasche und yollkommene 
Verbrennung ohne Luftuberschufi, die z. B. bei 
Ilarteofen ein geringes Zundern des zu harten- 
den Materials gewahrleistet. Bei Oelfeucrung 
lafit sich das Haiten in direkter Flamme nur 
mit ganz besonders liierfur gebauten Brennern 
erreichen. Der in Abb. 14 wiedergegebene 
Brenner erfiillt diese Anforderungen.

Die Hartung mit unmittelbarer Gasheizung 
wurde moglich, nachdem das Diapliragma nacli 
Abb. 3 betriebssidier ausgestaltet w on len ŵ ar.

Das Diapliragma nacli Abb. 2 wurde vom 
Verfasser nicht melir yerwendet, weil es mit 
demsclben nicht moglich war, ludustrieofen mit 
holier Innentemperat.ur zu' beheizen Das Zu- 
riickscblagen der Verbrennung lit-B sieli bei solcben 
Yersucben nicht vermeiden.

Wie erwahnt, lag die Ursache des Zuriick- 
sclilagens der Verlirennung bei diesen Platten 
daran, daB die durch Warmeleitung nacli liinten 
wandernde Warmemenge groBer war ais die 
vom Ga-gemiscli aufgenommene und nach vorn 
getragene Warmemenge. Infolge dieser Erkennt-

nis wurde bei den gelochten Platten der Wider- 
stand fiir die Warmeabjeitung nacli hinten da- 
durch vergroBert, daB die Starkę der Platte er- * 
lioht wurde. AuBerdem wurden statt kcrelfor- 
miger Kanale solclie angeordnet, dereń Diircli- 
messer abgestuft war (Abb. 15). Dadurch wurde 
im hinteren Teil die Stromung^geschwindigkeit 
ziemlich gleichmaBig liochgehalten, wahrend im 
yorderen erweiterten Teil die Verbrennung statt- 
fand. Dadurch wurde eine ganz bestimmte 
Grejize, bei der die Verbrennung anfangt, fest- 
gelegt, wShrend dies bei den kegel form igen Ka- 
nalen durchaus unbesUmmt und von der dureh- 
gehenden Gemischmenge abbangig war. Nach 
dieser Aenderung arbeiteten die Platten durch
aus befriedigend. Sie lieBen sich in ganz kurzer 
Zeit anheizen, ergaben eine volłkommene Ver- 
brennung und hochste Temperaturen. Ein kleiner 
Ofen von etwra 100x 100x 100 mm licbter Weite 
und 80 mm Wandstarke wurde in 4 1 2 Minuten 
auf 1600° gebracht. Das Diapliragma wird 
hierbei ais Decke des Ofens yerwendet. Wie 
schcn erwahnt, kommt die Anwendung dieser 
Diapbragmen in erster Linie fur liohe Tempera
turen (1100 bis 1500 ) in Frage, also fiir Schnell- 
stahlharteofen, Schmiedeofen u. dgl. Abb. 16 
zeigt einen groBeren Ofen dieser Art.

Die yorstehend wiedeigcgebenen Eifahrungen an 
kleineren Oefen lassen sich sinngomaB und mit der 
diuch die Aenderuug der Verhąltnisse gcgcbenen 
Bjschrankung auch auf groOe Oefen ubertragen. Die 
von der Berlin-Anhaltisclien Jlaschinenbau A.-G. vor 
dem Kjicg begonnenen Versuche mit Dampfkcsseln 
nach dem Schnabel-Bone-System wurden nicht zu 
Ende gefihrt. Leider waren diese Vcrsuche gleich 
auf mit Kohle gefeuerte Kessel ausgedchnt worden; 
uie Flugasche bereitete liier groBe Sdiwicrigkcitcn 
und so wrurde das Zicl, ais zu weit gestcekt, nicht 
er.eicht. Indes gilt fur die Kesselfcucrung dasselbe, 
wa oben beziiglich der Ofenfeuerungcn gesagt wurde, 
namlich, daB nach Weglassung des Unwesentlichen 
und Beschriinkung auf das technisch Errcichbare das 
Prinzip der Warmestauiing bei gewissen Kessdaiten, 
bei welchen die Erzcugung ein(S etwas lićhcrcn 
Drucks keine Komplikationen bedirgt (z. B. Abhitze- 
kessel von Gas- und Oelmotorcn, Oilfcuerurp; kcsscl 
mit Luftzcrstiiubung u. a. m.), mit cir.fachen Mittcln 
eine Verkleinerung der Heizflache und damit eine 
Veibilligung der Herstellungskosten ermcglidit; die 
Frage wird hierbei nicht sein, eine wie hohe Ver- 
dampfungsziffer je m* erreidit werden kann, sondern 
bei welcher Verdampfung unter Beri'do=iditigung 
des Kraftverbrauchs des Geblascs die "Wirtsciiaftlidi- 
keit am groBten sein wird. Auch dann wiid r.oc-h 
gegenuber gewohnliehen Kesseln eine Steigerurg der 
Verdampfung ubrigbicibcn. Femcr wird man mit 
Riicksicht auf dic Kondcnsation des Yei brennungs- 
wassers von einer zu weitgdicnden Ausnutzur.g der 
Abgase und damit von einer Stcigei ung des Wij kungs- 
grades gegcniiber anderen Kessdarten absthen und 
sich lieber zugunsten eines klcincn Economisrrs 
und billigerm Herstdlungskosten dessclbcn ent- 
scheiden.
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Umschau.

Erzeugung von Roheisen aus KlesabŁrSnden Im 
elektrischen Ofen.

G u ć d r a s  und D u i n a  haben ein Yerfahren zur 
Gewinnung von Roheison aus Kieaabbriinden von durch- 
echnittlich folgender Zusammensetzung: 3 o/o Si 0 2,
Sl,3o/o Fe2 0 3 ( =  66 o/0 Fe), 2,8 bis 3,5 o/0 S, 0 */o Mn 
im elektrischen Ofen ausgearbeitet1).

Die Abbriinde sollen sehr hygroskopisch sein und 
im Durchschnitt einen Fouehtigkeitsgehalt ron 20 bis 
22 o/o aufweisen. Vor der 
Reduktion werden sio 
daher getrocknct, wobei 
dio Ilauptmenge dos 
Schwefels entfernt und 
das fiir die YerhUttung 
zu feine Materiał agglo- 
meriect wird. Diesem
Zweck dient der in 
Abb. 1 dargestellte Dreh- 
rchrofen. Dieser ver- 
brauciit in 21 st, in wol- 
cherZeit 15000 kg Pyrit- 
abbraii Je durehgosctzt
werden, das Gas aus 
2100 kg Braunkoh’e. Die 
Ofentemperatur botriigt 
etwa 1000 bis 1100 °.
Der Schwefel, der im 
Ofen unter Einwirkung 
der Sekundarluft vcr- 
brennt, wird auf eine 
nicht naher angegebene 
Weise wiedergewonnen.
Das angeblich durch 
Kohlenoxyd lekht redu- 
zierbare Materiał vcr- 
laCt agglomeriert den 
Ofen miteinem Schwefel- 
gehalt von 0,1 bis 0,2 o/0 
und wird nunmchr dem 
Reduktionsofcn, einem in 
Abb. 2 dargestclltcn Ein- 
pliasenofen, zugcfiihrt.
Dieser Ofen ist m it einer 
oberen KohlcncL/ktrode 
und mit einer graphili- 
sierten Bcdenolektrode 
ausgeriistet. Der TTerd 
ist mit Graphit und Tecr 
ausgestampft; die Stelle, 
aa der die Herdwand mit 
dem Schacht zueammon- 
trifft, ist ais sehr cmpfindlicher Teil mit Kohlen- 
etoffsteincn, der Schaiht m it Bausitsteinen aus- 
gemauert. Der Ofen arbcitet m it 1000 KYA, und 
zwar mit 50 V und 20 000 A. Die Verfasser emp-' 
felslcti jedoch die Verwendung grollerer Aggregate, 
insbesondere ha’t3n sie den Elektrohochofen fiir die 
Reduktion der Abbriinde wegen der Gasgewinnung fiir 
sehr zweekmiiliig.

Unter der Einwirkung des Lichtbogens YerbŁndet 
sich ein Teil de3 Zusehlagkalke3 m it oinem Teil der Re- 
duktionskohle zu Kalziumkarbid, und es geht dann 
die Entschwefelung naeh folgender Gleichung vor 
«ich: 3 Fe S +  2 Ca O +  Ca C2 =  3 Fe - f  3 Ca S 
-f- 2 CO. Zur Begiinstigung der Entschwefelung wird 
eme bestimmte, zahlenmaBig nicht naher angegebene 
łfenge an wasserfreiem Kalziumkarbid zugegeben zwecks 
folgender Reaktion: Fe S -j- Ca Cl2 -f- CO =  Fe -f- Ca S 
-f- Cl, CO. Die YerbLndung Cl, CO entweieht und geht 
mit der Feuchtigkeit der L uft folgende Reaktion ein: 
Cl, CO - f  1 1 ,0  =  211 Cl —f— CO,. Zur Erreichung des 
im darzustellenden Eisen gewiinschton Mangangehaltes

ł ) La Technique Modernę 1920, Ju li; S. 301/4.
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wird ein manganhaltiger Zuschlag, E rz oder Sehlaeke, 
gegeben.

Der Sehlackenberechnung wurde dio Schlackenzu- 
sammensetzung Si 0 2 ■ 2 Ca O zugrunde gelegt, wobei 
sich stets eine gcwisse Meugo Kalziumkarbid bildet. Um 
den Sehmclzpunkt der Schlacke zu erniedrigen, scheint 
e3 vorteilhaft zu sein, etwas Tonerdo hinzuzufiigen, und 
zwar wird yorgeschlagon, in diesem Falle auf eine Schlacke 
Ton der Zusammensetzung Si O, • Al2 0 3 • 2 Ca O hinzu- 
arbciten. Ais Reduktionsmittel kommt je nach den ort- 
lichen Verhaltnissen Koks, Ilolzkohle oder ein Gemisoh 
ron Ilolzkohlo und Anthrazit in  Betracht.

Abblldung 1. Liingsschnitt durch den Drehrobrofen.
Drelitrommel. B — A u f g a b e Y O r r l c h tu n ę  fur dlt; Pyrltobbriiude. C =  EntnalimeTorrfchtanff t u r  

getroeknete, teilwciae entsehwefelte und ag^lomerierta Materiał. D *=» Oaserzeagor

uuerscnm-tr

Abblldung 2: QuerschnHt durch den Elektroofen.
A. --- Elektroden. B Stampfmatise aus Graphit und Teer. C — Kohlen&toffsttlne.

steine. E — Gewohnliche feuerfeste Stclnei P =3 Absiich.
Bauiit

An Kohlenstoff werden auBer dem fiir die Kohlung 
erforderlichen 212 kg beniStigt. Fiir den Energierer- 
brauch wird folgende Zusammenstellung, bezogen auf 
1 t  erzeugten Eisens, angegeben:

W a r m e v e r b r a u c h .
Reduktion von 930 kg Fe : 930 
Reduktion von 10 kg Si : 10 
Reduktion von 5 kg Ma : 5
Verdampfung von 165 kg H 2 O

1549 .................................
Sohmelzung von 1000 kg Eisea

3C 0 ................................................
Schmelzung von 400 kg Schlacke

4C0 • SCO ......................................
Warmererluste durch Strahlung, Lei-

tung usw.............................................
Warm everbraueh

1887 =  1 754 910 WE 
7830 =  78 300 WE
1730 =  8 650 WE
165 •

1000
=  255 585 WE

=  300 000 WE

=  200 000 WE

259 744 WE

W a r m e g e w i n n .  
Verbrennung ron 212 kg C : 212 • 8133 
Durch den Strom erzougte Warme (er- 

rechnet) ................................................ .....

2 857 189 WE 
WE

=  1 724 916

=  1 132 273 
2 857 18ŚS 

32
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Der tatsachliche Stromyerbrauch betragt im Mittel 
2200 K W st/t bei einem cos cp von 0,6. Dieser W ert fur 
cos tp ist sehr niedrig; man erziclt heute bei lleduk- 
tionsofen ohne Sehwierigkeit 0,70 bis 0,75, unter Um
standen sogar 0,90.

Der Schwefelgehalt des erzeugten Eisens sohwankt 
zwischen 0,01 und 0,03 o/o; die iibrigo chemische Zu
sammensetzung kann nach Wunsch erzielt werden. Soli 
Roheisen zum Zwecke weiterer Yerarbeitung auf Stahl 
erzeugt werden, so wird der Kohlenstoff niedrig, zwi- 
sehen 1,50 und 1,70 o/o, gehalten. Der BIektrodenver- 
brauch betriigt 14 kg je t  herg03tellten Eisens.

Eine Anlage von 3000 ICW wiirdo nach Ansioht 
von Gućdras und Duina in der Lage sein, jahrlich 16 0001 
Abbriinde zu 11 000 t  Eisen zu verarbeiten. Die jahrlicho 
Piirderung und Einfuhr von P yrit nach Frankreich betrug 
zwischen 1900 und 1910 im Durchschnitt etwa 600 000 t, 
woraus sich etwa 400 000 t  Pyritabbriinde mit etwa 60 o/o 
Eisen ergeben, cntspreehend etwa 270 000 t  Koheison. Um 
festzustellen, welehos Yerfahren zur Verhiittung dieser 
Abbriinde billiger ist, dio Ubliche Yerarbeitung im Blas- 
hoehofen oder die Vorhiittung naoh dera Verfahren von 
Gućdras-Duina, haben diese nachstćhende Aufstellung ge- 
maeht, wobei mit der gonauon Zahl 272 343 t  gercciinet 
wird:

V e r h u t t u n g  im 
B l a s h o e h o f e n .

Pr.
272341 • 1,1 

-  299 677 t 
Koks i. Werte 
Ton 299 577 
• 350 . . 74 894 250

74 894 250

Vo r h u t t - u n g  n a c h  d e m y e r 
f a h r e n  v o n  G u e d r a s - D u i n a .

Fr.
272 343 • 0.4 — 108 931 t  Koks 

im Werte von 108 937 - 250 . 27 234 250 
272 343 • O.lfi =  43 574 t Braun- 

koble i. Werte voa 03 574 • 50 2 ] 78 700 
272 343 • 2000=544680 OOOKWet 

i. Werte von 544 080 000 • 0.02 10 893 720 
272 343 • 14 =  3 812 802 kg Elek- 

troden im Weite yoh 3812802
• 1,5 ..................................... 5 719 203

46 025 873
Ilieraus ergibt sieh naoh dem Vorfahren. von 

Gućdras und Duina gegenuber der Verhiittung im Blas- 
hochofen je Tonne erzeugten Eisens eine Ersparnis von
124,5 Fr. unter der Voraussetzung, daB alle iibrigen in 
obiger Zusammenstellung nicht erwahnton Verhaltnisse 
gleich sind. Diese Voraussetzung tr iff t aber nioht zu, und 
deshalb auch der Vergleieh nicht. yj JJurrer.

WelBblech — WeiBband.
Bereits friiher1) wurde von uns auf die Bedeutung 

des Ilaltwalzens und auf die Aussichten des kaltgcwalzten 
Bandeisens hingewiesen. Dio Kriegsindustrio hat die Be
deutung des „Bandstahlos" konnengelornt, wio kaltge- 
walztcs Bandeisen oft, ob mit Rooht, soi dahingestellt, 
genannt wird, und groBo Mengen desselbon verarbeitet. 
Selbst ols Ersatz fiir Weifibleche kam Bandeisen zur 
Vcrwendung, indem es regelreeht verzinnt wurde; da
durch entstand ein neues Materiał, WeiBband. Vor- 
wiegend Stanz- und PrcBteile der versehiedensten 
Formen werden aus WeiBband hergestellt. Fiir Kon- 
seryendosen ist die Ver\vcndung breiten WeiBbande3 
erforderlich.

Die Y c r w e n d u n ;  und V e r  a r  b e i t  u n g des 
Weiflbandes gegenuber WeiBblechen hat fo’geinde Yortt-ile:

1. Die Giite des Bandeisens in bezug auf Festigkeit 
und Dehnung, also dio ZiehfShigkeit, ist um etwa 
20 o/o besser ais die des WeiBblęohos. Die Folgę 
davon ist ein erheblich niodriger AusschuBontfall 
bei der Verarbeitung.

2. Die Oberfliiche des Bandeisens ist diehter ais die 
der WeiCbleche, wodurch ein um rd. 20 bis 30 o/o 
niedriger Zinnauftrag erreicht wird.

S. Das in langen Biindern zur Verarbeitung kommendo 
WeiBband kann auf den Vernrbeitungsmasehinen fast 
selbsttiitig verarbeitet werden, was eine Ersparnis 
an A rbeitslóKn bedeutet. Auch entsteht bei der Yer
arbeitung von WeiBband ein goringerer Abfalli

!)  Ygl. St. u. E. 1916, 4. Mai, S. 439/41.

Dio Vorteile bei der H e r s t e l l u n g  des Weifi- 
bandes gegeniiber WeiBblechen sind folgende:

1. Die Auswalzung yon Bandeisen auf neuzeitlichen 
BandeisenstraBen ist billiger und einfacher ais das 
Auswalzen von Blechen, wobei auf eine spiitore Er- 
kliirung hingewiesen wird.

2. Eine WeiBbnndaniage ist im Aufbau billiger ab 
ein WeiBbleehwerk. Weniger Oefon, kiirzero Gas- 
leitung, Kanale u. a. m.

3. Die Erzeugungsmengen des eigentliehen Bandeisen 
walzwerkes sind im Vergleich zum Aufbau beidor 
Anlagen groBer.

4. Die BandeisenstraBe erfordert geringero Aufwondun 
gen an Arbeiteranzahl und Korperkraft ais ein WeiB- 
blechwalzwerk. Die Arbeitslohne jo t Walzgut sind 
zugunsten des Bandeisens.

5. Der Kohlonverbrauch bei der Ilerstellung von We i (5 
band ist um etwa 20 bis 25 o/o niedriger.

6. Der Abfall im Blechwalzwerk betriigt etwa 18 bis 
20 o/o, wahrend das Bandeisenwalzwerk einen solohen 
von etwa 8 o/o hat.

7. Dor AusschuB im Blechwalzwerk, von der Walze. 
den Scheren, Ooffnern, der Gluherei, ist um etwa 
das Drcifache hoher ais im Bandeisenwalzwerk.
Nun ware es aber yerkehrt, die genannten Vor-

teile ohne nahere Betraohtung des Ilerstellungsganges 
beider Erzeugnisse zu bowerten. Es sollen beide Erzeug
nisse niiher gegeniibergestellt werden, und zwar in der 
Verarbeitungsweise, im Aufbau der Anlage und in der 
benotigten Arbeiterzahl.

Die Y e r a r b e i t u n g  zeigt folgendeś Bild:
H e r s t e l l u n g  von Wei B-  

b lech .
H e r s t e l l u n g  von 

W eiB band.
530 X 760 X 0,28 — 0,32 mm. 130 X 0,3 mm.

Platine rd. 10 mm stark, Platine rd. 32 mm 
Auswalzen auf dem Vor- und stark, Auswalzen auf der
Fertiggeriist, unter droimali- Bandeisonstrafie in  einer
gem Zwisehenwarmen, auf Iiitze auf etwa 1 bis
dio gewiinschto Blechstiirke 1,2 mm Stiirke, Beizon,
von 0,28 oder 0,32 mm, Be- Kaltwalzen m it etwa scchs
schneiden der Blechpacken, Walzgiingen unter zwei-
Losen oder Oeffnen dersel- maligem Zwischengiuhei),
ben, Beizon, Gluhen, Dressie- WeiBbeizen, Verzinnen,
ren (Kaltwalzen), Gluhen, Sortieren, Verpaeken.
WeiBbeizen, Vorzinnen, Sor
tieren, Yerpaoken.

Die Durchsicht vorstehender GegenUberstellung zeigt, 
daB WeiBblecho auf der Warmwalze unmittelbar auf die 
verlangto Stiirke herabgewalzt werden, hingegon das 
Bandeisenwalzwerk eine Zwischenstiirko liefert, dio im 
Kaltwalzwerk auf den Kaltwalzmaschinen verfeinert wird. 
Es ist dies ein langsamer und teurer Betrieb und zur 
Yerarbeitung groBer Mengen worden eine betritchtlichc 
Anzahl von Kaltwalzmaschinen benotigt. Der untor 1. 
aufgefiihrte Yorteil bedarf daher einer eingehonden 
Prufung.

Beim V e r g 1 o i o h  d e s  A u f b a u e s  beider An- 
lagcn finden wir folgende Verschiedenheitcn, die ais 
wesentlieh zu nennen sind:

WeiBbleehwerk: WeiGbandwerk:
10 Warmwalzwerke, 1 BandeisenstraBe,
20 Bleehwarmofen (ofters 1 Schwarzbeize,

30), 1 Kaltwalzwerk mit etwa
10 Blechscheren, 90 Kaltwalzmaschinen,
10 Oeffnertisehe, 4 Baiteyen Topfg'.uhofen,

1 Schwarzbeize, 1 WeiBbeize,
3 Kanalgliihofen, 1 Verzinnerei,
1 Dressierwalzwerk mit 1 Sortier-, Pack- und La-

12 Walzgeriisten, gerhaus.
1 WeiBbeize,
1 Verzinnerei,
1 Sortier-, Pack- und La 

gerhaus.
Eine G e g e n U b e r s t e l l u n g  d e r  a u f  b e i  

d e n  A n l a g e n  b e s c h a f t i g t  e n  A r b e i t o r  
zeigt folgendeś Bild. Auch hier sind nur die inneren
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Betriebe in Betrachfc gezogen; Platzarbeiter, Generator- 
Kesselstocher und die Mannsehaften der Iieparaturwerk- 
etatt sowio des Sortierhausea und Fertiglagers sind, da 
ein Untersehied ki^ura besteht, weggelassen.

W eifibleeh werk:

10 StraBen 3 Schich- 
ten . . . . .
Ililfsleute, Masc-hi-
n is ten .....................

10 Seheron 2 Schichten 
10 Oeffnertische zwei 

Schichten 
1 Schwarzbeize drei 

Sohichten . . .

Abbildung 1. 'WeiBbaud-Werk. Erzeug-ung rd. 55 b!* GO t in 8 st.

1

Mann

180

15
40

40

27

WeiCbandwerk:

Bandeisenwalzwerk 
3 Sehieiiten . 
Ililfsleute, Maschi-
n o n .......................
Pchwarzbei/O zwei 
Schio’ ten . . . . 
Faltwalzwerk y. 80 
Mrsohincn, zwei 
Sehichten . . . .

Mann

75

Gliiherei 3 Schich-
t e n ......................

1 Dressierwerk 
Schichten 

l Weilibeizc 
Schichten . . .

1 Verzinnerei(16H.) 
3 Schichten . . .

zwei

zwei

42

36

27

65

Gliiherei 3 Schichten 36 
Weifiboize 3 Schich
ten  ......................27
Verzinnerei 20 Ma- 
schinon 3 Schich
ten ........................... 84

Zus. 390

27

132

Zus. 472
Aueh diese3 Ergebnis wiegt zugunsten des WeiG- 

bandes, und wenn aueh eino Ersparnis aa  Arbeitskriiften 
nicht eintreten wiirde, bo verbleiben die eingangs auf- 
gefiihrten Vorteile ais ausschlaggebend bestelicn. t>ie zur 
Betrachtung gezogeno WeiCbandanlage soli, wie schon ge- 
nannt, Band in der Grufie 130 X 0,28—0,32 mm her-
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stellen, entsprechend der in der Konsorvenindustrio, ais 
IlanptweiCbleelnerbraueher, meistcn3 verlangten Breite 
und Starkę. Bis zu woleher Breito WeiGband mit Weifi- 
blechen wettbewerbsfihig ist, kann schleeht gesagt wer
den, denn mit zunehmrnder Breite waehsen die Um- 
wandlungskosten. Voraussichtlieh diirfte die Grenzo bei 
250 mm Breito liegen, vcobei Vorau3setzung ist, daB dio 
Gesamtanlage modern eingcrichtot ist und die geringsten 
Herstellungskosten moglioh maeht. Der Kraftverbraueh 
ist bei beiden Anlagen ungcfiihr gloich.

Bei all den aufgefuhrton Gegenuberstellungen ist 
ron der Erzeugungsmenge einer BandeisenstraBo, die in
8 st etwa 40 t  leistet, ausgegangcn. Dieser Pro- 
duktion cntsprieht ein WeiBbloehwarmwaliwerk von 
10 WalzenstraBen und den bereits aufgefilhrten zuge- 
htirigen Nebeneinrichtungcn.

Abbildung 1 zeigt den E ntw urf eines WeiBband- 
werkes fUr WeiCband von 130 mm Breito und otwa 
55 bis 60 t  Leistung in 8 st. Die Platinen, etwa 
32 mm stark, durehwandern naeh erfolgter Erwar- 
mung dio lialbkonfinuierlicho WalzenstraBe in aelit 
Stiehen mit oiner Endstarke von 1 bis 1,2 mm. Naeh 
Behandlung des Bamles auf den Knickmasclunon er
folgt das Beizen, Kaltwalzen, Gliihon, Kaltwalzen, 
Gliihen, Kaltwalzen und dio otwa erforderliehe Zu- 
richtung auf Sflieren und Putznmsehinen. AnschlieBend 
erfolgt das WeiBbeizen und Verzinnen. Die gezeićhncton 
Topfgliihofen sind fiir elektrische Widerstandsheizung 
gedachfc, sofern hilliger Strom zur Verfugung steht. 
Ueblieh ist jedoch dio Beheizung mit direkter Kohlen- 
odor Gasfcuerung. Ein Ausleger-Kran, der den stan- 
digen Transport von dem Kaltwalzwerk zur Gliiherei 
und umgekehrt ausfiihrt, ist in dar ITalle des Kaltwalz- 
werkes vorgesehen. Um einen gleich kurzeń Wog des 
Materials in und aus beiden Uallen zu erreiehen, sind 
beide Ilallcn nebencinander angoordnet.

W. Kramer, Duisburg.

Elektrische Woche.
In  der Zeit rom 29. Mai bis 4. Juni 1921 findet in 

Essen die „2. e l e k t r i s c h e  W o c h e "  statt. Diese 
VęransŁ:ilt'.mg, bei weicher alle groBeren Verbiinde und 
Korperschaften der e!ektrote'hnisclien Weit Deutseh- 
lands — otwa zwolf an d?r Zahl — unter Fiihrun? des 
V e r b a n d e  s D e u t s c h e r  E l e k t r o t e o h n i k e r  
gemoinshafUich ihro Tagungen abhaltrn, fand im vori- 
gen Jahre zum ersten Maie in Hanmvor sta tt und hat 
dort al!geme:non Beifall gefunden. In  diesem Jahre 
wollen sich die deutschen E ’ektroteehniker auf rhci- 
nisch-wostfaiischem Bcden treffen, um die engen wech- 
selsoit:gen Beziehungen zwisehen diesem zurzcit wieh- 
tigsten deutschen Wirtschaftsgebiet und der Elektro
technik gcbiihrcnd hcrvorznheben. In  Verbindung mit der 
Tagung wird eine etwa drei Wochen dauerndo A u s -  
s t e l l u n g  o l e k t r o t e e h n i s e h e r  E r z e u g -  
n i s e e  abgehalten, die in erster Linio dio Riehtlinicn 
zelgen soli, in denen sich dio Entwicklung dor Elektro
technik zurzeit bewrgt. Die naheren Bedingungen sind 
ron der Ausstellungsleitung (Elektroteehnischer Verein 
des Rhoin.-Wcstf. Industriebezirks, Abteilung Verkehrs- 
rorein, Essen, Ilandelshof) zu erfahren.

Aus Fachvereinen .
Iron and Steel Institute.

(F o r te e t io n g  t o *  S e lto  117.)

C. A. E d w ard s , H. S u t t o n  und G. O iahj legten 
einen Bericht vor uber

die~Eigenschaften von Chromstahlen.
Die Untersuchung bezweckte die Festlegung des Ein- 

flusses der Abkuhlungsgeschwindigkeit und der Ausgangs* 
tem peratur auf dio Lag» der Umwandlungspunkte, be

sonders des Punktes A lt den Karbidzcrfall und die Harto 
yon Chromstahlen.

Durch Aufnahme von Erhitzungskurven wurde fest- 
gestcllt, daB dio Temperatur des Punktes Acx fast un- 
abhiingig von der Erhitzungsgeschwindigkcit ist und nur 
bei sehr langsamer Erhitzung um 2 bis 3° sinkt. Die 
Feststellung der Lage von Ar, bei sehrlangsam abgekuhlten 
Stiihlen geschah zur Vermeidung von Unterkuhlungs- 
ersoheinungen in der Weise, daB dio Proben 10 bis 20* 
uber Acj erwarmt und dann sofort sehr langsam abgekulilt 
wurden. Die Umwandlung tr a t  auf der Abkuhlungskurve 
durch einen ausgepriigten Haltepunkt hervor. Die Analyse 
der untersuchten Stahle, ihre H artę und die Lago des 
Umwandlungspunktos bei Erhitzung (Acj) und Ab
kuhlung (Ar,) sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Zahlentafel 1.
H a rto  und  L ago des P e r l itu m w a r |d lu n g s p u n k te 8 .

Bezelchnung 

der Probe
Cr

%

C

%

SI

%

Mn

%

Princll- 
nUrte7ahl 

bei 3000 kg 
Druck

Aci

'C

Ar . 

'C

1967 1,03 0,28 0,03 0,2S 170 771 737
D. B. 1,12 0,50 0,20 0,55 228 769 728
N r. I 1,96 0,33 0,05 0,14 140 797 743

A. 2,08 0,87 0,1S 0,19 223 792 757
B. 2,09 1,00 0,17 0,29 236 790 748
C. 2,11 1,26 0,1S 0,20 255 774 745

C. H. 2,10 1,81 0,12 0,37 274 760 730
3124 2,94 0,38 0,08 0,32 150 805 762

E. 3,92 1,09 0,27 0,1S 233 795 757
N r. 2 4,02 0,30 0,15 0,1S 156 817 764

D. 4,19 0,95 0,32 0,10 260 SOI 767
1836 4,69 0,70 0,34 0,43 261 811 769
K. 220 4,72 0,11 0,14 0,09 128 830 739
3155 4,93 1,40 — — 272 790 752

F. 5,07 1,07 0,19 0,21 230 803 767
X. A. 0,15 0,03 0,07 0,17 225 822. 784

G. 0,16 0,97 0,31 0,15 254 825 785
N r. 3 0,18 0,37 0,32 0,24 1S7 833 768
797 0,20 0,70 0,14 0,18 252 824 785
1100 A. 7,05 0,80 0,14 0,22 255 820 787
N r: 4 8,08 0,43 0,43 0,25 187 833 774

H. 8,12 1,02 0,37 0,11 228 S29 794
798 9,15 0,90 0,18 0.14 254 833 783
N r. 5 10,39 0,37 0,50 0,19 190 835 764

I. 10,42 1,14 0,40 0,08 231 836 SOO
Nr. 6 12,08 0,38 0,5S 0,24 220 830 762
320S N r. 2 12,00 0,28 — — 215 827 750
3-03 15,00 0,21 0,12 — 215 820 750
F. S. 18,31 1,98 0,08 0,31 282 822 738

In Abb. 1 stellen dio in das tornare Diagramm ein- 
gezeichneten Kurvenzuge Linien gieicher Umwandlungs- 
tem peraturen mit einem Abstand v#n je 10 0 dar, wachsend 
vom Fe-Punkt m it steigenden Gr- und C-Gohalton.

Bei gleichbleibondom Kohlonstoffgehalt und wcchBeln 
dem Chromgehalt sowie bei wechselndem Kohlenstoff- 
gehalt und gleichbleibendem Chromgehaltwird dio hochst- 
Umwandlungstemperatur dann erreicht, wenn das Ver- 
haltnis Chromgehalt zu Kohlonstoffgehalt = 1 0  zu 1 
betragt. Bei Stahlen m it waclisendem Chrom- und 
Kohlenstoffgehalt steigt dio Umwandlungstemperatur 
liings einer Linio im ternaren Difcgramm, die den 
Legierungen m it Olirom zu Kohlenstoff 10 zu 1 
entspricht. Hiernach ist anzunehmen, daB das Chrom 
in Stahlen dieser Zusammensetzung eine chemische Ver- 
bindung m it dem Kohlenstoff bildet. Einen RuckschluB 
auf die Zusammensetzung des Karbides, in dem sich der 
Chromgehalt keineswegs zum Kohlenstoff wie 10 : 1 zu 
rerhalten braucht, gestatten die durch die thermischo 
Analyse erhaltenen Ergebnisse nioht, da dio Frage offen 
bloibt, ctj es sich um eine binaro Verbindung, ein Chrom- 
karbid oder um ein Doppelkarbid handelt, und in welcher
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Abbildung 1. Linien gleicher UmwandiangKtemperataren.

karbiden, die er a-, fi- und y-Doppdk-.rbid nennt. Ais 
Zusammensetzung der Karbide gibt cr toigende Formeln:

a-Doppelkarbid (Fe, O ),,. Cr4 0 
P’ » (Fe, O;, • Ur4 0
T- (Fe, O) .C r,C

. ' c*‘° «- nnd {i-Karbide in langsam abgekuhlten 
otahlon ais stabil zu betrachten sind, oder ob sie nur 
Uebergangsprodukto darstellen, deren Esistenz von der 
Ausgangstem po rafcu r und der Abkuhluhgsgeschwindigkeit 
auhangig ist, geht aus der Arbeit von Mu r a k a mi  nicht 
mit Sicherheit liervor. Da sich dio a-, £- und y-Doppel- 
karbide aus den Karbiden Fe, 0  m it 0,1)0 % C und Cr, G 
mit 5,5 % C aufbauen, muB der Kohlenstoffgehalt des 
IJoppelkarbides geringer sein ais 6,6 %. A rn o ld  und 

ead fanden jedoeh in Karbiden, dio auf elektroehemi- 
schein Wege aus Stahlen m it m ehr ais 10,15 % Gr isohert 
waren, einen bedeutond hofieren Kohlenstoifgehalt, ais 
er in den von Mu r a k a mi  erhaltonen Doppelkarbiden 
tlicoretisch moglich ist. Kuff  und F o e h r gelang es bei 

ren Untersuchungen nicht, ein Karbid yon der Formcl 
IJ j C, das ein Bestandteil der M u rak am iseh en  Doppel- 
karbidę ist, zu erhalten. A rn o ld  und Road*) unter- 
su ten Ruckstande in Saure geloster ungeharteter

‘) H. Moissan: The Electric Furnace 1904, S. 144.
4) Journal of the Chemical Society 1894. A2. S. 452.
s) Zeitsohrift fiir anorganische Chemie, voL liv. S. 27.
*) Science Reports of Tóhoku Uniyersity 1918

»ol- Tii., Kr. 3, S. 217.
■ Ł) Journal of the Iron and Steel InstituU  1911,

N r-1, S. 249.

Abbildung 2. ZnstandsdiagramcB.
I. -  Fra C +  Fra 0  . CraCa +  P errit.

I I . ™ PeaO . Crj Ci -j- Cr* Ca -f- Eisen und Chrom ja
Łdsung.

B I .  =  Cr, Ot +  feste  ŁSsnng Ton Eisen nnd Chrom.

Zahlentafel 2. K a r b i d e  in C h ro m stiih len .

ZasammcnsetzuB£ der StahU
Gefundcne KarbideC

%
Cr
%

0,64 0,65 20 Fe, C • C, C2
0,84 0,99 12 F , G ■ C, C2
0.S35 4,97 4 F e , C • C ,C 2 . Cr4C
0,85 10,15 F e, C ■ C, C2 ■ Cr4 G
0,88 15,02 I
0,85 19,46 > 2  Fe, C - 3 Cr4 C
0,85 23,70 )

Es ist anzunchmen, daB es sich bei dem Chrom- 
karbid unbekanntcr Zusammensetzung um das von Ruff  
und F o e h r isolierto Cr5 G, handelt. Ein strik ter Beweis 
fur die Zusammensetzung ist zurzeit nicht zu erbringen. 
Die Verfasser halten nach ihron Untersuchungen das in 
Abb. 2 wiedergogebono Zustandsdiagramin fur ungehartete 
Clironist&hle fur wahrscheinlich.

K rit iso h e  A b k u h lu n g sg eso h w in d ig k e it."
Zur Untersuchung des Einflusses vcrschiedener Ab- 

kuhlungsgesehwindigkeiten und Ausgangstemperaturen 
auf die Umwandlungspunkte yon Chromstahlen und ihre 
H artę wurden die Proben in einem elektrischen Ofen auf 
die beabsichtigte Tem peratur erhitzt, % Stunde bei 
dieser Tem peratur gegliiht und dann un ter weehselnden 
Bedingungcn abgekiihlt. Nach jeder Warmebehandlung 
wurden die Proben auf ihre H artę untersucht. Ungenauig- 
keit der erhaltencn W erte ist zuruekzufuhren 1. auf Ver- 
minderung des Kohlenstoffgehaltes in den auBeren Teilen

Weiso der Siliziumgehalt dor untersuohten Stahle auf 
die Bildung des Karbids und die Verschiebung seiner 
Umwandlungstemperatur von EinfluB ist.

Die Zusammensetzung der im System Chrom-Kohlen
stoff und Chrom-Kohlenstoff-Eisen vorkommenden Kar- 
lide ist yon einer Reihe yon Forschern untersucht worden. 
M oissan1) stollto beim System Chrom-Kohlenstoff die 
Karbide Cr,C2 undGrł Gfest. B eh rcn s  und v a n  Lingę®) 
erhiellen durch Losung eines 13,3 prozentigen Ferro- 
chroms in Saure einen Ruckstand von der Zusammen- 
eetzung Cr2 Fe, C3. Beim Losen eines 50 prozentigen 
Ferrochroms erhielten sie ais Ruckstand ein Karbid von 
der ło im c i Cr3JbeC2. R u ff und Foehr*) haben durch 
ihre Untersuchungen sehr wertvolle Beitriige zur Kenntnis 
der Konstitution des Systems Chrom-Kohlenstoff geliefert. 
Ihre Versuche beweisen einerseits die Existenz zweier 
Chiom-Karbide Gr,C2 und Cr,C2 -und stellen anderseits 
die Esistenz eines Karbides von der Formel Cr4 C in 
SIweifel. M u r a k a m i 4) bowies durch magnetische und 
mikroskopische Untersuchungen die Bildung von Doppel-

Chrpmslahle mit 0,G4 bis 0,85 % C und 0,G5 bis 23,7 % Cr. 
Die Ergebnisse ihrer Untersuchungen sind in Zahlentafel 2 
wiedergegeben.

Bemerkenswert ist, dafi bei der zweiten, dritten und 
yierten Probe die untcrsucliten Karbide nur S0,73 bis
87,05 % des Gesamtkohlenstoffes enthielten. Wird das 
Vorhandensein eines Doppelkarbides von der Formel Fe, 0 
' Cr, C, vorausgesctzt, dann wurden dio drei Gefiigo- 
bestandteilo eines langsam abgekuhlten Chromstahles, 
dessen Zusammensetzung in das Gebiet des ternaren 
Diagramms fiillfc, das durch den Fe-Punkt, den Zementit- 
punkt Fe,G  und den Doppelkarbidpunkt Fe, C • CjCj ge
bildet wird (Abb. 2), Fe,C , Pe,C -C r,C 2 und Ferrit sein.

Beiden Legierungen,indenen das Verhaltnis Chromge
halt zu Kohlenstoffgehalt groBer ist ais 4,3 :1 , werden die 
Gefugcbestandteilc nach langsamer Abkuhiung aus Fe, C . 
Crj Oj, F errii m it Chrom in fester Losung und einem vor- 
laufig unbekannten Glircmkarbid, das moglieherweise das 
Eisea in fester Losung enthalten kann, bestehen. Freier Ze- 
m enlit ist bei diesen Legierungen nioht mehr zu erwarteii.
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Zahlentafel 3. Hiirt.■ e und  P e r l i tu m w a n d lu n g fp u n k te  in  A b h a n g i g k e i t  von  Z u s a mme n s o t z u n g ,  
Abk i i h l ungs gos ch  wi n d i g k e i t  u n d  A n f a n g s t e m p e r a t u r .

Probe

Nr.

A.

D.

Yerhałtnis
Cr
C"'

G.

Nr. 1100 A

Nr. 798

Nr. 4 

Nr. 5 

Nr, 6

1203 Kr .2

2,10
1,81
2,08
U,87
4,19
0,90

6,16
0,97

7.05

1,1G

2,39

4,41

0,35

0,80

JO,42
1,14

9, W
0,90

8,08
0,43
10.39
0,37
12,08
0,38
12,6

9,14

— 10,15

=  IG,40 

» 28,08 

t 31,79 

45,0

Abkuhlungsgeschwin
digkcit, gemessen von 

836<> bisj 546 0

i ■Aus-
ęangs- Brinellharte

ralur
°C

ge-
ringste groflte

WUrmetonungen

10 min 18 sek 
in Wasser abgeschreckt

9G0*
9C0*

313
700

Ar, 714 bis 726*

26 min ?0 sek 
in Wasser abgeschreckt

960*
960*

302
C88

Arj 710 bi3 725*

55 n.in 30 sek 
in Wasser abgeschreckt 

51 min 1 sek 
in Wasser abgeschreckt

900*
900°

10GC

259

334
715

648

Ar, 735 bis 746* 

Ar, 721 bis 747*

13 min 5 eek
1 », c> M

25 „  25 ,, 
in Wasser abgeschreckt

960*
960*

1100*

254

3G4
677

528

Arj 740 bis 755*
schwach ausgebildeter Ilalteponkt bei 205* 
Ar2 721 bis 744*

16 min 14 sek 
1 ,, 3 8  „ 

24 ,, 15 ,, 
5 ,, 20 ,,

908*

1100'

260

330
528

373

Ar, 770 bis 777*
bei 348* ausgepriigter Haltepunkt 
Ar, 730 bis 752*
bei 637* ausgepriigter Haltepunkt

20 „  10 „  
in Wasser abgeschreckt 

33 min 32 sek 
in Wasser abgeschreckt

960*
960*

1200*
1200*

2G1

313
652

480

Ar, 757 bis 762* 

Ar, 714 bis 732*

19 min 49 sek
1 „  42 „  

14 ,, 14 ,,
2 „  47 ,,

008*
908*

1100*
1100*

254

336
564

600

Ar, 761 bis 764*
ausgeprłigt. Haltepunkt bei 290*, sonst keine'W&rmeUinuns. 
Ar, 739 bis 745*
keinerlei Warmetonung.erkennbar

3 2  3  „  
4 ,, 46 ,,

960*
9G0*

217
530

Ar, 750 bis 753*
ziemi ich ausgepriigter Haltepunkt bei 267 bis 241*

43 ,, 47 ,, 
in Wasser abgeschreckt

960*
960*

203
616

Ar, 740 bis 749*

50 min 22 sek 
in Wasser abgeschreckt

960*
960*

216
e o e Ar, 764 bis 767*

33 min 43 sek 
in Wasser abgeschreckt

908*
908*

215 J
444

Ar, 708 bis 714*

der Proben durch oxydierende Einflusse der Atmosphare 
wahrend des Gluhens, 2. auf ungleićhe Abkiihlungs- 
gcschwindigkcit in den inneren und auOeren Teilen dor 
Proben. Bei der Hartebestimmung nach dem Brinell- 
Verfahren betrug der Durchmesscr der Stahlkugel 10 mm, 
der angowandte Druck 3000 kg, die Zeit der Einwirkung 
30 Bek. Die Untersuchungen sollten AufschluB uber dio 
Abhangigkeit der H artę von den Gcfiigeumwandlungon 
wahrend der Abkuhlung und uber die kritisclio Ab- 
kiihlungsgeschwindigkeit gebon, bei der der Stahl beginnt. 
barter zu werden. Die Verfasscr lehnen den Gebrauch 
des Worte3 „selbsthartend“ (selfhardening) ais ungenau 
und unwissenschaftlich ab und ersetzen den Begriff durch 
„Neigung zum H arten" (hardening faeility), weil die 
selbsthiirtenden Eigenschaften von der Abkuhlungs- 
geschwindigkeit abhangen, und weil es unrichtig ist, dem 
einen Stahl selbsthartende Eigenschaften zuzuschreiben, 
dem anderen jedoch nicht. Wird boispielsweiso ein 
Kohlenstoffstalil m it 1 % C einmal in Form ein ort 
Rundstabes von 150 mm Durchmesscr und einmal ais 
d tan e r D raht untersuelit, indem man beide Proben 
auf 900° erhitzt und an der Luft abkuhlen laBt, so 
wird der diinne D raht sehr h art sein, wahrend der 
Rundstab yerhaltnismaCig weich bleibt.

Die Abkuhlungsgesehwindigkoit wurde zwischen S36° 
und 546“ genau gemessen.

Ih r EinfluB beim H arten bestand darin, daB Chrom- 
stahle, bei denen das Verlialtnis Chromgehalt zu Kohlen
stoffgehalt kleiner ais etwa 10 zu 1 ist, unabhangig yon 
der Ausgangstemperatur, ungefahr die gleiche Neigung 
zum H arten haben wie gewohnliehc Kohlenstoffatahle 
m it etwa gleiohem Kohlenstoffgehalt. Chromstahle, bei 
denen das \erhaltn is Kohlenstoffgehalt zu Chromgehalt 
groBer ais etwa 10 zu 1 ist, haben eino groBee Neigung 
zum H arten, d. h. ihre kritische Abkuhlungsgesehwindig- 
keit ist bedeutend geringer ais die gewohnlieher Kohlen-

stoffstahle mit etwa gleiohem Kohlenstoffgehalt. Die 
Hauptdaten, die durch die Untersuchungen gewonnen 
wurden, sind in Zahlentafel 3 enthalten.

St.«3ng. A. Knippin/j.
(Tortsetiong iolgt.)

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen.1)

7. Februar 1921.
KI. Ib , Gr. 2, K 73 863. Verfahren zur magueti- 

schen NaCscheidung fein verwaehsener Erze, feiner Erz- 
schlamme u. dgl. Fried. Krupp Akt.-Gcs., Grusonwcrke, 
Magd eb u rg-B uckau.

KI. 4c, Gr. 22, B 89 347. Absperrvorrichtung fiir 
Gasleitungen m it Fliissigkeitsdichtung. Carl Billand, 
Kaiserslautern, Rheinpfalz, Pirmasenser Str.

Kl. 31 o, Gr. 7, Sch 58 567. Kcrnstiitzo m it einem 
oder mehreren dio Stiitzplatten tragenden Stegen. Adolf 
Schock, Goppingen, Lorehstr. 52.

Kl. 42i3 Gr. 16, U 6847. Verfahrcn zur Bestimmung 
des Ileizwertes von Gasen. „Union" Apparatebaugesell- 
schaft m. b. II., Karlsruhe i. B.

Kl. 49f. Gr. 6, Sch 55 714. Wiirmofen mit Vor- 
warmung dfcs Brcnnstoffes. C. Sehliiter, W itten a. Ruhr.

10. Februar 1921.
Kl. 18b, Gr. 3, P  34 384. Verfahren und Einrich- 

tung zur Erzcugung von FluCeisen oder Stahl. Eduard 
Pohl, Rhondorf a. Rhein.

ł ) Die Anmeldungen liczeń von dem angegebenenTago 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicbt und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l i n  aus.
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14. Februar 1921.
KI. 7a, Gr. 1, B 94 980. Kaltwalzmaschine. Frie

drich B oeder Ph’s Solin Sc Paul Tcrpe, Hohenlimburg i. W.
KI. 7d, Gr. 6, F  47 035. Gerat zur Herstellung 

eon Gitterwerk aus Drahfc o. dgl. Feltcn & Guilleaume, 
Fabrik elektrisclier Kabel, Stahl- und Iiupferworko Aet.- 
Ges., Wien.

KI. 12e, Gr. 2, K 71431. Elektrische Gasrcin:gungs- 
anlago mit in Richtung des Gasstromes wagerecht ver- 
laufenden Spriihdrahten. SipI.^JJrig. Paul Kirchhoff, 
Hannover, M ilitarstr. 19.

KI. 24c, Gr. 1, R  50 237. Verfahren und Vorrich- 
tung zur Aufreeliterhaltung des giinstigsten Misohungs- 
verhUltnis-os von Gas und L uft bei Gasfcuerungen.

K urt Rummel, Dusseldorf, Luden^orffstr. 27.
KI. 49f, Gr. 6, K 73 248. Lurtgekiihltc heb- und 

senkbare Ariie't tu r mit Einsfeckof fnung fiir Schmiede- 
ofen. Wilhelm Kleppe, Ilagcn i. W., Lange Str. 126.

KI. 49f, Gr. 6, M 68 954. Ycrfahren und VorrIch- 
tung zum Abziehen der Ra drei fen von den Radsdieiben. 
Maseluncnfabrik Deutsehland G. m. b. II., Dortmund.

KI. 80 o, Gr. 13, Ii 47 816. Breeh- und Austrage- 
rorrichtung fur Schaehtofen. $ipr..3iig. Otto Riiter, 
Langenhagen b. ITannover.

D eu tsc h e  G e b ra u c h s m u s te re in t ra g u n g e n .

7. Februar 1921.
K!. la ,  Nr. 765 648. Wasohtrommel. Fried. Krupp 

Akt.-GeB., Gru.son werk, Magdoburg-Buckau.
Kl. lOa, Nr. 766 068. Fcststehcnde Fiihrungssduldo 

zum Gegenhalten des Kokskuehens beim AusstolSen auf 
eine bowcgte Plattform. R. Wagner, Berlin, Kaiserin- 
Augusta-Allee 30.

Kl. lOa, Nr. 766 142. Doppelwandiges Schutz- 
gehiiuse fiir Kokereimasehinen u. dgl. m it Warmeschutz- 
mittel. Rudolf Wilhelm, Essen-Altencssen, Pielsticker- 
straBe 11.

14. Februar 1921.
Kl. 4c, Nr. 766 371. Gasabsperrventil. Willy 

.Muller, Reichenbach i. V.
Kl. 7a, Nr. 766 701. Antriebsvorriehtung fiir die 

Walzen von Pilgersehrittwalzwerken. Deutsche . Ma - 
schinenfabrik A.-G., Duisburg.

Kl. 24f, Nr. 766 269. Wanderrost mit yerander- 
licher Luftspalte. Carl ICohl, Duisburg, Mulheimer 
Str. 83.

KI. 24i, Nr. 766 749. Vorrichtung zur Zufiihrung 
ron friseher AufSenluft zu Fcuerungsanlagon. Conrad 
Hiihn. Altona. Eimsbiittler Str. 47.

Kl. 35a, Nr. 766 655. Bcobachtung?vorriehtung der 
ArbeitsTorgange bei Hochofenschragaufziigen unter Be- 
nutzung bekannfer Spiegel- oder Prismenapparate. J. 
Pohl-g Akt.-Ges,, Kiiłn-Zollstook, u. Paul Belger, Koln- 
Klettenberg, Heisterbaehstr. 33.

KI. 46e, Nr. 766 413. Einrichtung zum Vergasen 
fliissiger Betricbsstoffe. K urt VoIz, Heidelberg, Weber- 
Btr. 4.

Kl. 49a, Nr. 766 665. Offener Workzcugsfahlhalter 
mit schneller E instdlung der Hohenlage der Stahl- 
schneide. Leo Wolff, Neukolln, Schinkestr. 12.

Kl. 49 e, Nr. 766 893. Nietwerkzcug fiir Gelenk- 
niete mit ausgepriigtem Nietkopf. Carl Soder, Cassel, 
•Tagcrstr. 5.

D eu tsch e  Reichspatente.
KI. 10 a, Nr. 320 479, vom 6. A pril 1918. H e in r ic h  

K oppers in  E s se n , Ruhr. Kammerojenanlage zur Er
zeugung von Oas und Koks m it schrager Koksrampe bzw. 
einem Lósch- und Verladeioagen mil schragem Boden.

Die Kniekstelle zwischen dem wagerechten und 
schragen Teile der Koksrampe ist naher an den Ofen 
herangeruckt. Zur Begchung der Oefen sind zwischen 
den einzelnen Ofenkammern konsolartige, wagerechte 
Standflachen a geschaffen, die zweckmaBig etwas uber die 
Kammersohle erhoht sind, um dem Kokskuchen beim 
Ausdrucken sowie dem Druckkopf der Ausdruckstange

eine Fuhrung zu geben. F ur Kokskuchen m it weniger 
festem Gefiige konnen auBerdem noch die bekannten 
Fuhrungssehilde oder -hauben yerwendet werden, deren

Lange dannso zu bemessen ist, daB dio fu r das Zusammen- 
brechon des Kokskuchens maBgebende Kniekstelle der 
Koksrampe noch innerhalb der Haube zu liegen kommt.

Kl. 10 a, Nr. 320 478, vom 3. Marz 1917. E u g e n e  
H u re z  in  P a r is .  Regeneratwkoksofen, dessen Heiz- 
wdnde aus paarweise zusammengehórenden, wecfiselweise 
vertauschbaren Heizziigen bestehen.

Die Trcnnwiindo a zwischen den paarweise zusammen - 
arbeitendon Heizziigen sind ais weite, geschlossene Luft-

kammern b ausgebildet, welche die die Heizzuge be 
grenzenden Wandteile trennon und die W armeubertragung 
von der Begrenzungswand des einon Zuges an die des be- 
nachbarten Zuges verhindern. Die abziehenden Heizgase 
konnen somit nicht von den in Verbrennung begriffenon 
Heizgasen beheizt werden.

Kl. 18 b, Nr. 320 484, vom 13. Februar 1914. T he  
C lydo  F u rn a c e  C o m p a n y  (C o n tin e n ta l)  L td . in  
G lasgow , S e h o t t la n d .  Verfahren zum Ausbessern der 
Ojenkópfe von Siemens-Martin-Oefen.

In  den ausgebrannten Ofenkopf • wird, wahrend der 
Ofen arbeitet, dureh eine Oeffnung a Im Ofenmauerwerk 
eine Seele b aus Metali o. dgl. von etwas kleinerem D ureh-

messer ais der Ofenkanal eingefuhrt und iiber dieser 3eele 
der Ofenkanal aus geeignetem feuerfestem Materiał auf- 
gebaut. Ais solohes wird vorgeschlagen eine Masse, die 
aus 50 %  zerbrochenen sauren Ziegeln, 20%  Silbersand 
und 30 % saurem Ton besteht. Letzterer besteht aus 
f unf Volumenteilen gemahlenen sauren Ziegeln und einem 
Teil Ganister. Zum Glasioren der Masse kann brauner 
Sand aufgestreut werden.
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Statistlsches.
Dla Entwicklung des Weltschiffbaues im Jahre 1920.

Nach den Angabrn von „Lloyds Register of Ship- 
ping'* s!e!lton rich die Leistungen des WoltschifJbaues 
in Brutto-Rogistcr-Tonnen ohne Beriicksiehtigung des 
Kriegsehiffbaues und der gebauten Schiffe m it weni- 
gor ais 100 Rcgistcr-Tcnnen Wasscryerdrangung im ab- 
gelaufonen Jahro, verg'ichen mit den vier yorhergehen- 
den Jah ren1), wie folgt:

holt, hatto dann jedoch im letzten Jahre einen Rtick- 
gang um 1 718 065 t  aufzuweisen, der wicderum g-rolSten- 
teils auf die V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  zuruckfsllt. 
In  den Vereinigten Staaten wurden im Jahre 1920 ina- 
gcsamt 509 Schifle mit 2 476 233 t  zu Wasser gelassen; 
der Riickgang befrjgt gegeniiber dcm Vorjahre 1599132 t. 
Trotzdem iialt Amerika die erste Stelle bei der Gcsarnt- 
menge des gebauten Scliiffsraums vor GroCbritannien 
inne. Sein Anteil ani Weltschiffbau des Beriehts- 
jahres b triigt 42 o/0) ohne Beriu ksiehtigung Grofibritan- 
niens erhoht sich diese Zahl auf 65 o/o.

U
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zahl der 
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Ko-
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191P 9G4 16880S0 ___ - 35277 42752 608235 31571 180197 56654 145624 42458 26769 10847 504247 3449191 / 11*2 2937780 — 20445 18828 11628'«G 94 <71 148779 38906 3MH41 46103 26760 22777 997919 97611918 18R6 5447444 — 26150 13715 1348120 279904 . 74026 60791 489924 47723 39583 1738U 3033030 170891919 2483 7114549 2433 37766 32633 1620442 358728 137086 82713 611883 57578 50971 52H09 4075385 243221920 1759 5861660 8371 606G9 93149 2055624 203644 183149 133190 456642 3Ś855 63823 45950 247« 253 420 i7

Bei der Uebersicht sind allo im Jahro 1920 vom 
Stapel golas;enon Schiffo in Betraeht gezogcn worden, 
eincrlei, ob sie im Laufo den Jahros fertiggesteUt wurden 
oder noch im Bau begrlffen sind. Angabcn fur 
D e u t s c h l a n d  und O e s t e r r e i c h - U n g a r n  
lagen nicht yor; die beiden Llinder sind deshalb 
in der obigen Aufstellung unberiicksichtigt geblioben. 
Wie aus der Zahlentafel crsichtlich ist, hatto der Ge- 
eamtscliiffbau der Welt im yerflossenon Jahro eine Ab- 
nahme von 1 282 883 t  zu yerzeichnen.

Nach der Leistung nchmen die einzelnen Lander 
im Berielitsjahre folgendo Reihenfolge ein: Vcreinigte 
Staaten, GroCbrifanni-n, Japan, Britiseho IColonien 
(einsehl. Kanada), Holland. Italicn, Frankreieh, Schwe- 
den, Diincmark, Spanien, Norwegen,. Belgicn. •

Im Jahre 1P20 wurden i n . G r ó B b r i t a n n i e n  
und Irland 618 Handelsschiffe m it insgesamt 2055624 t  
Verdrangung zu Wasser gelassen. Damit wurde die 
bisher hiichsts Leistung im Jahro 1913 um 142 371 t 
uberbot:n. Yon dem gebauten Schiffsraum waren
1 209 221 t  fiir brifsche Ejgentiimor und 846 403 t  fiir 
aus'andisohe Besitzcr bestimmt. Von letzłercn gingen
u. a. 286644 t  nachNorwegen, 201662 t  nach Frankreieh 
und 131 589 t  nach Itaiicn. Der durchschnittliehe 
Tonnengehalt (es sind allo Schiffo iiber 500 t  gerechnet) 
betrug im Jahre 1920 4387 t  gegen 4006 t  im Yorjahre, 
4593 t  in 1918, 4933 t in 1917, 4080 t  in 1916, 3791 1' in
1915 und 4160 t  in 1914. Der Anteil GrcBbritanniens am 
Weltschiffbau betrug im Berielitsjahre 35o/t gegen 222/3o/0 
im Yorjahre und 58 °/o im Jahre 1913. Die Entwicklung 
des ITandelssehiffbaues in GroGbritannien im Vergleieh 
mit a'len librigen Liindorn seit dem Jahre 1913 (von 1914 
ab ohne Deutschland und Oesterreich-Ungarn) ist aus 
folgender Zusammenstellung crsichtlich:

Engifind Andere Lander
An7ahl Brttlto- Anzahl Brutto-
Schiffe RegWfrfonDcn Schiffe Rręl.tertonncn

1913 688 1 913 253 1062 1 419 629
1914 656 1 683 553 663 1 169 200
1915 327 650 919 416 550 719
1916 3C6 608 235 658 1 079 S45
1917 286 1 162 896 826 1 774 890
1918 301 1 348 120 1565 4 099 324
1919 612 1 620 412 1871 5 524 107
1920 618 2 055 624 1141 3 806 012

AuCerhalb GroCbritannicns wurden nach dieser Auf
stellung im Jahre 1920 insgesamt 1141 Schiffe mit
3 806 042 t  vom Stapel gelassen. Auch hier war bis 
vor dem Kriege das Jah r 1913 das Rekordjahr gewesen. 
Wahrend dra Kr;eges wurde die damalige Hochstleistung 
nnter der Einwirkung der ausgedehnten Tiłtigkeit der 
amerikanischen Sehiffswerften um ein mehrfaohes iiber-

l )  V gl. St. u. E . 1920, 6. M ai, S. 629.

Die dritte Stello im Weltschiffbau nimmt J a p a n  
ein, allerdings bleibt der Schiffbau im Berichtsjahro 
m it 456 642 t  nm 155 241 t  gegeniiber dcm Jahre 1919 
zuriick. Immcrhin entfielen damit auf Japan 341/2 0/0 
des gosamten Schiffbauos allor Lander auBer Grofi- 
britannicn und den Vereimgten Staaten. Die auf- 
fallendo Entwicklung des japanisehen Schiffbauos erhellt 
am besten aus der Tatsache, daB der im Jahro 1920 zn 
Wasser gelasseno Schiffsraum, ungeachtet do3 Riick- 
ganges gegeniiber dem Vorjahre,' fast gleicli grofł ist, 
ais dio AVasserverdrangung der in don zohn Yorkriegs- 
jahren 1904 bis 1913 zusammen gebauten Scliiffe.

Der Schiffbau der b r i t i s c h e n  K o l o n  i en 
hatte im Berielitsjahre einen Riickgang um rd. 155000 t 
zu yerzeichnen. K a n,a d a war an der Jahrcsleistung 
m it 159551 1 beteiligt, blieb aber gegeniiber dem Yorjahre 
nm rd. 112 000 t  zuriick.

Ganz bedoutendc Z u n a h m e n waren dagegen iu 
H o l l a n d ,  I t a l i o n  und F r a n k r e i e h  sowio ia 
D i i n e m a r k  und S c h w e d e n  zu yerzeichnen. Bei 
Holland iibertrifft die Jahresleistung sogar die bisher 
hochste Ziffer im Jahro 1016. Italion baute einsclilieS- 
lich 29 191 t  fiir Triest 50 477 t, Frankreieh 60 766 t, 
Diinemark 22 903 t  und Schweden 12 852 t  Schiffsraum 
mehr ais im Jahre 1919. Fiir N o r w o g e n  wird da
gegen ein R i i c k g a n g  um 18 723 t  gegeniiber dem 
Yorjahre yerzeichnet.

Im Bau begriffen waren am Ende des Berichtejahres 
in GroBbritannien 3 708 916 t, und in allen sonstigen 
Landem 3 470 862 t, davon in don Vereinigten Staaton
1 310 312 t, in Holland 451 964 t, in Frankreieh 397969 t, 
in Italion (einsehl. Triest) 363 784 t  und in Japan 
248 513 t  Schiffsraum.

Die Kohlenfórderung des Ruhrgebietes Im Januar 1921.
Nach den Ermittlungen des Bergbauvereins in Essen 

belief sich die Kc hien ford; rung des Oberbergamtsbezirks 
Dorimund (e:nschli:Clich der linksrhoiniselien Zcchcn) 
im Monat J a n u a r  1921 auf insgesamt 8 072 912 t 
gegen 8 236 267 t  im Dezember 1920. Trotz der Ab- 
nahme der Gesamtforderleistung um 163 355 t  gegen- 
iiber dem Vornionat stieg die a r b e i t s t a g l i c h e  
F o r d e r u n g  bei 241/4 A rte 't:togen im Januar "'gen 
251/4 im Dezember 1920 von 326 189 t  im leizten Monat 
des Jahros 1920 auf 332 904 t  im Bcriehtsmonat. Es ist 
jedoch dabei zu beriicks'chtigen, difi sich im Dezember 
der EinflulJ der vielcn Feiertage auf dio arbeits- 
tag’iehe Leistung na< hteilig bemerkbar machte. Die 
arbeitstiig'iche Leistung je Arbeiter - (von der Gesamt- 
belcgschaft bercchnet) bezifferte sich auf 0,62 t  g gen
0,61 t  im Vormonat, 0,582 t  im Noyember und 0,578 t 
im Oktober 1920. — Die Z a h 1 d e r  B e r g a r b o i t o r  
hat B;ch yon Ende Dezember 1920 bis Ende Januar 1921 
weiter nm 4601 yerm ehrt; am Ende des Beriehtsmonata
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wurden 537 399 Bergarbeiter beschaftigt. -  An K o k s  
wurden 1 940 877 t  (Dezember 1 880 558 t)  oder arbeits- 
taglich 62 609 (GO 663) t, an P r e f t k o h l e n  321 435 
(327 601) t  oder arbeits tiiglieh 13 379 (12 750) t  her- 
gestellt.

Im  Verglcieh zum Monat Januar 1913 ist eine 
Minderforderung von rd. 1 714 000 t  oder arbeits tiiglieh
56 569 t  zu Terzeichneń, obwohl sich die Belegschaft 
nm rd. 100 000 Mann yermehrt hat. Die Forderung hat 
unter den vielen Einzelstreiks sehr gelitten. Gestreikt 
wurde im Januar auf 12 Zeehen, im Dezember auf
6 Zeclien. Info'ge der mangelhaften Wagengestellung 
muBten wiederum vereinzelt F e i e r s c h i e h t c n  ein- 
gelogt werden. Die auf Lager genommenen Bestiinde 
sind infolgo ungeniigender Abbeforderung von rd. 
882000 t  Endo Dezember auf rd. 1083000 t  Ende Januar 
angewaehsen.

Der Bergbau SUdafrikas im Jahre 1919.
Naeh dem Jahresberieht des Department of Mincs 

and Industries1) wurden in  Sudafrika im Jahre 1919 
gewonnen bzw. erzeugt:

1019 1918
t t

Kohlen . . . . . . 10 430 393 10 025 362
Koks . . . . . . 22 838 32 247
Eisenerz 3 660 4 957
Manganerz . . . . . 157 553
Schwefelkies . 5 621 4 704
Kupfer . i . . 4 963 6 985
Z in n ...................... 1 656 2 241
B le i ....................... . . 768 164
Wolframerz . . . 5 19
Magnesit . 1 040 846

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des belg ischen  E isenm arktes  

im 4. Vierteljahr 1920.
Die Abschwachung, die am belgischen Eisenmarkto 

nm die Jahresm itte 1920 begonnen hatte, sctzte sioh im 
letzten Yiertel des Jahres weiter fort. Im Noyember 
schien sich zwar ein kurzer Stillstand in dor Abwarts- 
bcwegung bemerkbar zu maehen, da fur einzelne Erzeug- 
nisse, so besonders Oberbaustoffe, eine etwas bessere 
Nachfrage heryortrat, und das andauernde Fallen der 
Preise fur kurze Zeit unterbrochcn wurde. Doch bald 
trat eine weitere Verscharfung in der Marktlage ein, die 
mit yerursaeht wurde durch das Scheitern der Yerhand- 
lungen uber ein Preisabkommen der belgischen, luxem- 
burgischen und franzosischen Roheisenhersteller, diesen 
Zustandekommen bereits ais gesiehert gemeldet worden 
war. Der Ausstand der Bergarbeiter im Becken von 
Charleroi Anfang Noyember, der auch aic benachbarten 
Bezirke ergriff, wirkte ebenfalls auf die Marktlage ein. 
Der Monat Dezember brachte dann einen weiteren Ruck- 
gang im Geschaft; Der Auftragseingang bewegte sich in 
den engsten Grenzen, Abschlusse wurden gestrichen oder 
den Ycrkaufern m it dem Ersuchen zur Verfugung gestellt, 
sie bestmoglich anderwarts unterzubringen. Die Verkaufs- 
preise waren bereits auf einem Stande angelangt, der sich 
den Selbstkosten niiherto oder sie zum Teil schon erreichte; 
anderscits war es nicht moglich, die steigende Erzeugung 
infolgo mangelnden Auftragseingangs unterzubringen, so 
daB die Werke sioh yor die Frage gestellt sahen, bei 
langerer Dauer dieser Verhiiltnisse die Betriebe teilweise 
oder ganz einzustellen. Es kam hinzu, daB der fremde, 
namentlieh der deutsche, Wettbeworb immer starker 
heryortrat. Mit Nachdruck yerlangten daher dio Werke 
die Wiederherętellung der Friedensgrundlagen hinsichtlich 
der Frachten fur Rohstoffe yon der Grenze bis zu den 
Verbrauchergebi ten und der fur Fertigerzeugnisse yon 
den Erzeugungsstellen nach den Ausfuhrhafen. Die Aus- 
nahmetarife hatten die belgischen Werke fruher instand 
gesetzt, zu ungefahr den gleichen Bedingungen wie die

1)  T he Board of Trade Journal 1921, 20. Jan ., S. 88.

luscmburgisehen und Iothringischen Werke Eisen zu er- 
zeugen. Durch Erhohung der Frachten und Aufhebung 
der Spezialtarifc hatten die belgischen Erzcuger einen um 
20 Fr. je Tonne hoheren Gestehungsprcis; die B_forderung 
der Erze yerteuerte sich um 440 % , die Ausfuhr der 
Fertigerzeugnisse nach Antwerpen um rund 600 % gegen- 
uber der Friedenszeit. Von seiten der Eisenwerke wurde 
deshalb die Wiedereinfuhrung dieser Spezialtarife dringend 
yerlangt. U. a. sehilderte eine Abordnung von 14 Yer.- 
tretern  def Grofieisenindustrie (darunter Trasenster und ■ 
Greiner) bei einer Besprechung m it dem Miisisterprasi- 
denten die ihr aus den ho hen Fraehtkosten drohenden ' 
Gefahren; dabei wurde auf das Yorgehen der franzosischen 
Eisen bahngescllscliaf ten hingewicśen, die in der Erkeimtnis 
der Notwendigkeit, die heiniische Eisenindustrie zu unter- 
stutzen, die Tarife sowohl fur die B^forderung der R oh
stoffe von der Grenze bis zu den Hochofen, ais aueh der 
Fertigerzeugnisse bis zur Grenze fur die Ausfuhr um 15 % 
ermafiigt hatten.

Der E is e n  m a r k t  yerharrte big Jahresende in yoll- 
standiger Lustlosigkeit. Die Abnehmer kauften nur das 
auBerst Notwondige, da sie die bisherigen Preisherab- 
setzungen noch nicht fur hinreichend hielten und weiteren 
Prcisfall erwarteten. Dia Eisenindustrie war zu etwa
50 bis 60 %  ihrer Vorkriog8lcistung beschaftigt. Die 
starkę Abwartsbewegung des Eisenmarktes seit seinem 
Hohepunkt im Mai 1920 wird durch die Gegenuberstellung 
der damaligen und jetzigen Inlandpreiso beleuchtet:

Mai Ende Dez.
1920 1920
Fr. Fr.

GieBereiroheisen............................  950 425
T r i ig e r .............................................  1450 650
S c h ie n e n .........................................  1550 750
F luB stabeisen ................................  1450 650
T hom asbleche................................. 1500 875

Dio Werke waren bemiłht, ihre zunehmenden Vor- 
rate abzustoBen, und gewahrten dabei zum Teil erhebliehe 
Preisnachlasse, besonders im Absatze nach dem Aus- 
lande.' Trotzdem war das Ausfuhrgeschaft unbefriedigend 
infolgo des auftretenden fremden Wettbewerbs und der 
ungunstigen Geldyerhaltnisse, die namentlieh das Ge
schaft m it dem fernen Osten und Sudamerika sehr er- 
achworten. Dio A u s f u h r  a n  E ise n  u n d  S ta h l stieg 
im letzten Y ierteljahr auf 317 G00 t  gegen 294 000 t  im 
dritten, 185 0001 im zweiten und 47 0001 im ersten Yiertel
jahr. Die Jahresausfuhran Eisen und Stahl zeigt gegenuber 
dem Vorjahre einen ganz crheblichen Fortsehritt und 
betrug 944 000 t  gegenuber 180 000 t  im Vorjahre, d. i.
eine Zunahme um 422,8 %. Besonders stark  war die Aus
fuhr yon Stabeisen — 418 000 t  gegen 75 000 t  — und 
Blechen — 139 000 t  gegen 27 000 t im Vorjahre. Die 
E i n f u h r  nahm ebenfalls betraehtlich zu — um 118,6 % 
gegenuber 1919 — und ubertraf sogar die des letzten 
Friedensjahres 1913; neben starken Mengen von Roh
eisen, Alteisen und Halbzeug tr a t  in der Einfuhr besonders

In 1000 t

Einfuhr Ausfuhr

Janoar/Dezember Januar/Dezember

1913 1918 1920 1913 1919 1920

RoheUen . . . . 578,4 232,9 336,3 16,8 10,2 50,2
AltMsen . . . . 119,0 51,0 225.1 152,8 12.1 10.6
Halbzeug: « . . . 81,7 140,2 297,3 158,8 2,3 38.1
Schienen . . . . 8,0 21 6 15,4 161,6 1,7 51,4

1,7 9,5 15,7 95,3 9,4
74,8

52,4
StabcLsen . . . . 48,4 35.4 52,5 619 4 417,7

36,« 18,4 45,3 198,9 27,0 139,4
66,4 5,0 10 4 54,8 16,2 43 3

R(ihren . . . . .  
Rollendes Elaen-

21,5 3,6 8,5 6,2 0,7 9,8

bahnzeuR- . . . 5,8 3.1 142,1 130 9 2,9 17,6
Nagel und Słlfte . 0,9 04 0.7 43,8 5.6 21,9
Sonnige Eiaeeiraren 44,8 17,8 41,3 386,8 17,6 91,3

Insęraamt 1014,4 545,9 1193,6 1859,1 180,5 943,7
Ekenera . . . . 708 <,8 724,9 2119.0 727,8 15,4 152,8
K o h le ................... 8874,3 123,8 1541,1 4913,6 3412,1 1636,8
K o k a ................... 1128,1 7,1 123,8 1119,5 280,9 218.3
lkiketta . . . . 46-r>.7 — 15I.B 643.2 366.7 215,2

33
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rollendes Eisenbahnzeug heryor — 142 000 t  gegen 3000 t 
im Jahre 1919 und 6000 t  im Jahre 1913; uber 100 000 t 
Wagen und Wagenleile aus Eisen kamen aus England, 
uber 35 000 t  aus Deutschland. Einzćlheiten uber den 
AuBenhandel an Eisen und Stahl in den Jahren 1913,
1919 und 1920 ii t aus vorsfcehender Zahlentafel ersichtlieh.

Der K o h l e n m a r k t  wurde durch die Schwaclie des 
Łisenmarktes bceinflufit, zumal da die Kohlenprcis- 
erhohung zu einem Zeitpunkt eintrat, ais die Abwarts- 
bewegung am Eisenmarkt sich schon seit Monaten fort- 
setzte. Dio Preisorhohung fur Prennstoffe war durch eine 
Lohnerhohung der Bergarbeiter bedingt, die von dem 
paritatischcn BergwerksausschuB m it Gultigkeit vom
3. Oktober an besehlcssen war. Gegenuber der Forderung 
der Bergarbeiter auf allgemeino Erhohung des Tagelohnes 
um 5 i r .  wurde von dem AusschuB nur einer Lohnauf- 
besserung um 5 bis 10 % entsprochen. Die Unzufrieden- 
heit dor Bergloutc m it dieser Losung der Erago hatte den 
Ausstand im Becken von Charleroi und den benachbarten 
Kohlenbezirken zur Eolge. Die infolge der Lohnerhohung 
vom Wirtschaftsministerium festgesetzten Preiscrhohungen 
betrugen fur Rohkoblc 3,75 Fr., fur gewascheno Kohle 
unter 10 mm 5,50 Er. und fiir gewasehene Kohle uber
10 mm 8 Fr. je Tonne. Die K okspreise wurden infolge- 
dessen ebenfalls heraufgesetzt, und zwar stellte sich der 
neue Preis fur gewohjiliehen Koks anf 132,50 Fr., fiir 
halbgewaschenen auf 144,50 Fr. nnd fiir gewaschencn 
Koks auf 1G8 Fr. Das von Amerika infolge des Fallens der 
Seofracht erwartete stiirkere Angobot tr a t nioht ein, 
da der amerikanische Preis yon 16 $ dio gr. t  fob Ant- 
werpen — das ist bei Boreehnung des Dollars zu 10 Fr. 
=  286 Fr. — noch erheblich hoher ist ais der Preis fur 
inlandisehe Kohle. — Die Zufuhr der vertragsmaBigen 
d e u t s e h e n  Kohlon erfolgte in befriedigendenMengen, wie 
aus den vom Ministerium yeroffentlichten Aufstollungen 
zu ers ehen ist:
!
1 Kokskohlc

t

Sonstfge
Kohle Briketts

t

Insgesamt
t

Bis Mai 1920 .
J u n i ................
J u l i ................
August . . . 
Septembcr . . 
Oktober . . . 
November. . . 
Dozember . .

31226
41820
62 685
74 309
75 730
63 623 
80434

51 91S 
44 875 
94 138 

106426 
106 683 
106892 
163 537

12 465 
10423 
16 240 
22 878 
26618 
23617 
26347

158494 
95 609 
97118 

173 063 
203 613 
209031 
194132 
270 318

Insgesamt I)429 827 1)674469;1)13858Sjl 401378

—  — “ ‘o m u i u c i u u g  j^snues oeirug in aea 
letzten drei Monaten des Jahres 103, S6 und 107 % der 
lórderung des Jahres 1913. Das Jahresergebnis der 
Kohlenforderung erreich tm it durchsshnittlich 98% nahe
zu die 1’riedensforderung. Ueber die Ge w in  n u  n g von  
B r e n n s t o f f e n  in den Jahren 1913, 1919und 1920 sowie 
die durdischnittliche Arbeiterzahl gibt die natiis;ehe:ha' 
Zahlentafel AufschluB:

1920 1919 1913 1920
l.IIalbj. 2. Halbj .J. Jahr Jahr Jahr

gege
1919 1913

In 1000 Tonnen % %
Kohle.. 
Koks .. 
Briketts

11085,0 
775 9' 

1412,1
Dur

11328,5
1025.2
1480.2

chschnitt

22413,5 18343.0
1801.3 { 757,0
2922.3 | 2548,0

liche Arbeiterzah

22842,0
3523,0
2606,6
ln 1000

122.2
238,0
114,7

98.1
51.1 

112,1

Kohle.. 
Koks . . 
Briketts

1590
2,2
2,0

162,3
2,9
2,1

160,6
2,6
2,1

137,4
1,5

?

145,4
4,2
1.9

116,9
173,3

?

110.5 
61,9

110.5

—  uca XiiaenmarKtes naiie
auch das R oheisengesehaft zu leiden, obwohl dio Preis- 
stellung sich hier festor bohauptete ais in Walzerzeug- 
nissen. Infolge der besseren Versorgung m it Koks stieg 
die Erzeugung, konnte jedoch bei mangelnder Nachfrage

M Juni/Da«5;nber.

nicht abgesetzt werden, so daB sich dio Lagerbestande 
stark  vermehrten und am Jahresende m it Betriebs- 
einsehrankungen gcreehnet wurde. Der Preis fur GieBerei- 
roheisen stellte sich Ende Dezember auf etwa 425 Fr. je t, 
fur Thomasroheisen auf 400 Fr. gegen .500 Fr. Anfang 
Oktober. Die Zah l  de r  H o e h o f e n  im Betriebe hat sich 
seit Oktober um 6, seit Januar 1920 um 15 yermehrtu 
25 der yorhandenen Hoehofen waren am JahresschluB 
auBer Betrieb oder in Wiederherstellung.

Die R o h e i s e n e r z e u g u n g  betrug im Dezomber6I% 
der Gewinnung von 1913, die yon Rohstahl 60 % , die 
Jahreserzeugung 45 % bzw. 46 %.

Da Belgien von jeher uber die Halfte seiner Eisen. 
erzeugung im Auslande unterbringen muBte, so ist unter 
den clerzeifcigen Weltmarktverhaltnissen eine Steigerung 
der Erzeugung kaum moglieh oder nur auf Kosten der 
Preise zu erreichen. — Ueber den Hochofenbetrieb, die 
Roheisen- und Stahlgewinnung in den letzten Monaten 
sowie im abgelaufenen Jalirc im Verhiiltnis zum Vor- 
jahre und 1913 unterrichten die folgenden Zusammen- 
stollungen: (s. a. die Zahlentafel auf Seite 243 oben.)

HochOfen Ins
gesamt;

Im
Betrieb

AuBer
Betrieb

Erzeugung 
in 24 st 

t
1. Januar 1913 . 55 49 6 6980
1. Juli 1919 . . . 56 3 53 366
1. Oktober 1919 56 10 46 1526
1. Januar 1920 . 56 12 44 1580
1. April 1920 . . 57 14 43 2165
1. Juli 1920 . . . 51 17 34 2666
1. Oktober 1920 51 21 30 3345
1. Januar 1921 . 52 27 25 4260

Erzeugung

1920 1919 1913 1920
1.

Halbj
2.

Halbj. Jahr Jahr Jahr
gege

1919
nilber

1913
In 1000 Tonnen % %

Boheisen . . . .  
Rohblocke und 

Stahlform^uli 
SchweiDeisen- 

erzeugung . . 
FluCeisenerzeu- 

gung

426,9

518,0

93,4

486,3

701,4

615,9

103,1

585,6

1128,3

1134,0

196,5

1071,9

250.6

333.7 

68,9

342,1

2484,7

2166,6

304,4

1857,9

450.3 

339,9

285.3

313.3

45,4

46,0

64.6

57.7

stieu aui ociiwie-
rigkeiten, obwohl weitgehendes Entgegenkommen hin- 
siehtlich dor Preise gozeigt wurde. Der inlandisehe y e r
brauch war nicht in der Lage, die yermehrte Erzeugung 
aufzunehmen, wahrend am Auslandsmarkte lebhafter 
Wettbewerb von luxemburgischem, lothringisch< m und 
deutsohem Halbzeug heryortrat. Die Preise gingen infolge- 
dessen stark  zuruck; Vorblocke, die Anfang Oktober 
'00 bis <25 Fr. kosteten, stellten sich Ende Dezember auf 
etwa 525 F r., Knupjjejt,gingen von 750. auf 550 Fr. und 
Platinen von 775 bis 800 Fr. auf 575 Fr. je t  zuruck.

Noch starker ais in Roheisen und. Halbzeug machte 
sich die flaue Marktlage in W a z e rz c u g n is s e n  bemerk- 
bar. Anfang November tra t fiir kurze Zeit ein Stillstand 
im Preisfall ein, in einzeinen Erzeugnissen schien sich 
sogar die Nachfrago zu heben. Namentlich in Schicnen 
gingen bctriichtliche Bestellungen yom Auslande ein, die 
eine zufriedenstcllende Beschaftigung der SehienenstraBen 
fiir einige Zeit yersprachen. Nach kurzer Zeit schon trat 
jedoch eine weitere Abwartsbewegung der Preise ein, wo
bei die Werke fur glatte Auftrage zu weitgehenden Nach- 
lassen geneigt waren. Schicnen stellten sich Ende Dezember 
auf etwa 750 i r .  je t  gegen 900 bis 950 Fr. Anfang Oktober; 
rriiger und FluBstabeisen erlitten im Laufe des Viertel- 
jahres PreiseinbuBen von-250 bis 300 Er., Bleche um etwa 
425 Fr. je t ;  W alzdraht in Ringen ging yon 1050 Fr. auf 
800 Fr. zuruck. Eine Vergebung der belgischen Staats- 
bahnen auf 3000 Wagen, woriiber auch m it deutsehen 
.Werken verhandelt worden sein soli, kam nioht zum Ab- 
schluG. Am Auslandsmarkte wurde der deutsehe Wett 
bewerb in Walzerzeugnissen besonders erwahnt.
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Erzeugung

Monats-
Durch-
8chnltt
1913

t

1920 1920
im Yerhaltnts zu 1913

September
t

Oktober
fc

November
t

Dezember
t

September
%

Oktober
%

Norember
%

Dezember
%

K o h e iso n ................................. 207 058 105 9 GO 124 692 118 410 126 850 51 60 57 61
Rohblocke und StahlformguB . 205 522 111 234 12 L 612 119 664 121 260 54 59 58 60
SchweiBeisenerzougnisse . . . 25 3G2 17 420 17 422 16 419 18 980 69 69 66 75
FluBstahlerzeugnisso . . . . 154 822 96 702 93 433 96 445 97 926 62 60 62 63

Die fallende Prcisriehtung im letzten Vicrtel dos 
Jahros 1920 ist aus folgender Aufstellung ersichtlich:

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Januar 
1921. — In  unserem letzten Monatsbericht1) mu!5 es 
bei der Beriehterstattung iiber den a u s l i i n d i s e h e n  
Eiscnmarkt. auf Seite 171 heifien: In  L u x e m  b u r g e r  
M i n e t  t e  sind die P rt ise stark gesunken. Kalkiges 
Erz mit 30 o/o Fo wird mit 12 (anstatt 21) F r. ab Grube 
angeboten.

Hochstpreise fDr Schrott. — Nach einer V e r -  
o r d n u n g  des Reichswirtsehaftsministers vom 5. Fe- 
brnar 19212)' wird der Roichswirtschaftsminister im 
Fallo des Bcdiirfnisses nach Anhiirung des Stablsehrott- 
ausschusses lind des Aus-chuscs fiir Gufibruch und GaC- 
spaiie des Eisenwirlschaft-bundes Hoihstpreise fiir Kern- 
schrott (,.prima Kernsehrott" mindestens 6 mm diek, 
frei von Ilohlsehrott und TemperguG) und fiir Ma- 
schincngufibruch (kuppelofenfertig zerkleinert) fest- 
setzen. Fiir die Dauer dieser Fe^tsetzung getten 
fiir die iibrigen Sorten von Schrott Hoęhstprei-e. die 
sich nach Hundertteilen der Hochstpreise fiir K ern- 
schrott und MaschinenguGbruch beniessen. Dio Iliichst- 
preise fiir E i s e n -  u n d  S t a h i s e h r o t t  a l l e r  
A r t  liegen zwischen 35 und 120 Hundertteilen des 
Hoclistpreiscs fiir Kernsehrott. Die Hochstprcisc gclten 
fiir verhiittungsfiihigen Eisen- und Stahisehrott in mul- 
denfahigen Stiicken, nicht legiert und frei von melalli- 
schem Ucberzug, Emaille orler schiidliehem Farbanst  ich, 
nicht iiber 1,5 m lang und 0,5 m breit und von nicht 
iiber 200 kg Stiiekgewicht. Eisen- und Stahisehrott. 
weleher diesen Erfordernissen nicht entspricht.. unter- 
licgt einem angemessenen Preisabschlag. Die Preise ver- 
stehen sich Fraehtgrundlago Essen oder Kattowitz, d. h. 
vom Hoehstpreis ist, jo nachdem die Yersands!alion naher 
zu Essen oder zu Kattowitz liegt, die Fracht von der 
Versandstation nacii Essen oder Kattowitz abzuziehen 
nnd dem sich hieraus ergebenden Betrag dio Fracht von 
der Versandstation zum Bestimmungsort hinzuzuziihlen. 
Fur S p a n e bemifit sich der Hoehstpreis auf 95 bis 
115 Ilundertteile, fiir G u Rb r  u cli auf 55 bis 125 H un- 
dertteile des Hoehstpreis™ fiir Kernsehrott. Fiir Gufi- 
brnch in nicht kuppelofen fertigem Zustande sind je nach 
Giite gewisse Abziige zu niaehen, ebenso sind fiir ge-

ringerc Mengen noch niiher bezeichncte Mindest=a!ze in 
Abzug zu bringen. Fiir einzelne Verbraucherbezirke 
kann der Reichswirtschaftsminister nach Anhiirung der 
zustiind'gen Au schiis-e des Eisenwirt-chaft=buni]os oder 
der von ihnen gowiihltnn Unterausscliiisse Abscliliige auf 
die Hochstpreise fiir Gufibruch festseizen. Der Reichs- 
wirtscliaftsminister kann ferner nach Anhiirung der zu- 
stiindigen Ausschiisso des Eisenwirtscliaftsbundos das 
Yerhiiltnis fiir Kernsehrott zu don iibrigen Scbrottsorten 
und zu Spiinen sowie fiir Maschinengufibruch zu den 
iibrigen Gufibruchsorten iindern.

Die festgesetzton Hochstpreise gclten ais E  i n - 
k a u f s p r e i s e  f i i r  d e n  Y e  r  b r  a u c h e r. Beim 
Verkauf durch H and 'er d.irf neben diesen Hochstpreisen 
ein einmaiiger Iliindlorznsehlng gefordert werden, de-aen 
Hóchstgrenze vom BeichswirtFchaftsminister nach An- 
hiirung der zustiindigen Aucsrliusse des Eiscnwirtschafts- 
bundes jeweils fesfgesetzt wird. Vertrage iiber Liefe- 
rungen von Schrott, glcichviei weleher Art, die zu 
hoheren a 's den fcstgesetzteh ITbchstprcisen abgeschlosen 
sind, gclten m it dem Tnkrafttrcten der Ilochstpreis- 
festsetzung ais zum Iloihstpreis abgeschlossen. DieVor- 
schrifien gelten im Falle der erstmaligen Festsetzung des 
Ilochstpreises insoweit nicht, ais die Yertrage durch Lie- 
ferungen bis zum Ende des zweiten Kalendermonats 
erfiillt sind, weleher dem Monat folgt, in welehom der 
Hoehstpreis festge^etzt worden ist. Sollte durch Emp- 
fangsbeliinderung der empfangenden Werke oder durch 
Eisenbahnsperren die Lieferung in dem genaimten Zeit- 
raum nieht miiglich sein, so vorlangert sieh die Frist 
um die Dauer der Bchindcrung oder dor Sperren. Ein 
vor dem Inkrarttreten der Hoclistprcisfestsetzung ge- 
zahlter, don Hoehstpreis iibersteigender Preis kann nioht 
zuruckgefordcrt werden. Vertriige iiber Lieferungen von 
Schrott, gleiehyicl weleher Art, die zu Preisen abge- 
schlossen sind, die unter dem Hoehstpreis liegen, sind 
in der ver!rnglich festgesetzten Zeit und zu dem ver- 
cinbarten Preiso auszufiihren.

Die Verordnung ist ais eine R a h m c n v o r o r d -  
v e r  o r d n u n g anzuschcn, die erst praktischo Bodcu- 
tung bekommt durch dio F e s t s e t z u  n g  d o r  
H o c h s t p r e i s e  s e l b s t .  Diese Verordnung ist 
seit .Monaten fertig, und es ist ein reiner Zufall, dafi 
ihre Yeroffentlichung gerade jetzt crfolgt. Es ist 
n i c h t  b e a b s i c l i t i g t ,  jetzt tat.sachlich Hochst
preise bekanntzugeben, was angesiehts der bestiindig wei- 
tergehenden Erm attung der Schrottpreiso auch ganz 
sinnwidrig wiire.

Betriebsbilanz und Betriebsgewinn- und -verlust- 
rechnung. — Das seinerzeit an dieser Stelle1) im E nt- 
wurf wicdergegcbenc Gesetz wird jetzt im „Reichs-Gesetz- 
h la tt"2) veroffentlieht, und tr itt m it dem 1. Februar 
1921 in K raft. Eine Aenderung gegeniiber dem Entw urf 
hat der § 2, Absatz 2. durch folgende Fassung erfahren: 
Gehoren zu einem Untcrnehmen mehrere Betriebe, bo 
muli bei Yorlcgung d nr Betriebsbilanz, sowęit os die 
Eigertart des Unterneiimens und der dazu gehorigen 
Betriebe gestattet, die Gesehiiftslage (i ■ r einzelnen Be
triebe erliiutcrt werden. Weiter wird bestimmt, dafi 
die Yorlcgung und ErUiuterung einer Betriebsbilanz so
wio einer Betriebsgewinn- und -verlustrechnung erst- 
malig fiir das letzte vor dem 1. Januar 1921 abgclaufene 
Gesobiiftsjahr ver!angt werden kann.

Weitere Erhdhung der Eisenbahn -  GCtertarlfe.
— Bei Boratung der Angelegenheit, die in der Yoll-

1913 1920 1921

1. Jan. 1. Okt. 1. Kor.jl. Der. 1. Jan.

je Tonne in Fr.

Thomas-Rohelaeu. . • 
Giefierei-Roheisen

85 500 500 500 400

Lusemburg . 83' 500 500 450 425
Trager ....................... 165 900*9.: 0 850 775 650

dsgl. fob Antwerpen . 3 42,80 9dft-950 850 775 650
Schienen....................... 167.50 900-950 850 850 750

dsgl. fiir die Ausfuhr 150,00 9U0-950 850 850 750
Schweiflstabeiseu Nr. 2

frei belg. Bahnhof . 170,00 900-950 850 775 650
degl. fob Antwerpen . 160,00 900-930 : 850 775 650

FluBstabeineu frei belg.
Bahnhof . . . . 165.00 900-950 850 775 650

dsel. fob Antwerpen . 152,50 900-950 800 775 650
Bleche Nr.2 aus Scbweifl-

ei«en frei belg.Bahnh. 187,50 1300 1200 1200 875
dsgl. fllr die Ausfuhr 175,00 1300 12u0 12^0 875

Thomasbleche . . . 182,50 iroo 1200 1200 875
dsj?}. fiir die Au?fuhr 1 : 0,00 1300 1200 1200 875

1) Vgl. St. u. E. 1921, 3. Febr., S. 170/4.
2) Reichsanzeiger 1921, 9. Febr., Nr. 33.

1) Vgl. St. u. E. 1920, 18. Nov., S. 1570.
2) 1921, Nr. 17, S. 159/60.



241 Stahl und Eisen. Hucherschau. 41. Jahrg. N r. 7.

sitzung des stiindigen Tarifausschusses am 4. Februar 
1921 in Augsburg stattgefunden hat, erkliirten dio Mit
glieder des Ausseliusscs der \  crkehrsinteresscnten, dafi 
die von der Eisenbahnverwaltung vorgeschlagenen E r- 
hohungen1) das Wirtscliaftsloben zu stark belasten und 
daraus sehr nacliteilige liiickwirkunegn auf den sich an- 
bahnenden allgcmeinen Preisabbau entstehen wurden. 
Sie empfahlen daher bei den beabsichtigten Erhohungen 
unter den von der Eisenbahn yorgeschlagenen Sśitzon 
zu bleibon und sie zu bemcssen:

bei den Stuckgutklassen . . . .  auf 85 o/0
„ der Wagenladungsklasse A „ SO 0[t
» , >>' w , B . „  75 0/0

C . „ 70 0/0
<’ ,1 D . ,, 60 0/0

E  . „ 60 0/0
„ dem Ausnahmetarif 6 (Kohle) 
„ den sonsligen Ausnahmetarifcn

55 0/0 
55 0/0.

In  der Sitzung des Beirates der Sachverstandigen des 
Reichsverkehrsministeriums am 15. Februar wurdo dio 
Notwendigkeit einer starkon Tariferhohung alłseitig an- 
erkamit. Von vielen S^iten wurden jedoeh gegon eino 
Erhohung um d u r c h  s c h n i t t l i c h  75 o/o, wie de 
seitens der Staateregicrung yorgoschlagen war, starko 
Bedenkcn geltend gemacht. Diese Erhohung wurde 
ebenso wie ein An‘rag au3 der Versammlung auf E r
hohung aller Tarifklassen um 100 o/0 abgelehnt. Da
gegen wurdo m it grofier Stimmenmehrheit der Antrag 
des Au?schus£os der Verkehrsinteressenten auf Erhohung 
der Giitertarifo um d u 'r e h  s c h n i t t l i c h  650/0 — 
wie oben geschildert — zur Durchfuhruńg empróhlen. 
Dio Erhohung von 55 0/0 fiir Kohlen stellt nur einen 
Durchschnitt der Erhohung des Ausnahmetarifs 6 dar, 
da  ̂hier dio Erhohungen nicht fiir alle Entfernungen 
gleieh sein, vielmehr m it der waehsondon Entfernung 
sinken sollen.

Behandlung der Ausfuhrbewilligungen und Aus- 
fuhrerklaiungen. — Nach einer neueren Bestimmung 
wird in Zukunft bei T c i l s o n d u  n g e n  die Aus- 
fuhrbewilligung von der Zollkasse, bei der die Ausfuhr- 
abgabo bezahlt wird, zuriickbehalten, wenn schon bei 
der Entrichtung der Abgabe erklart wird, dafi dio Waro 
in Teilsendungen ausgofuhrt werden soli. Die bisher 
zugelassene Benutzung des Vordruckes dos (griinen) sta- 
tistischen Anmeldescheines fiir die „Ausfuhrerkliirung“ 
ist ab 1. Februar 1921 yerboten.

Jeder Scndung nach dem Auslande — also auch den 
keinem Ausfuhryerbot unterworfenen — ist vom Ab- 
sender eine A u s f u h r e r k l t i r u n  g beizugeben. Diese 
dient der Zollyerwaltung ais Anmeldung der auszu- 
fuhrenden Waren und zugloich a!s Abfert'gung=papier. 
Ein besonderes Mustor ist fiir sie nicht vorgeschrieben. 
Sie mufi nur die Uebersehrift „Ausfuhrerklarung" tra- 
gen und alle crforderlichen Angaben enthalten. Sie kann 
handschriftlich oder im Druckverfahren hergestellt wer
den. Fiir die Ausfubrerkliirung ist weifies Papier, tun- 
lichst in der Grofie des Frachtbriefes zu Yerwenden.

Buchersch^u.

L ed eb u r, A., Weil. Geh. Bergrat und Professor: 
Die L eg ieru n g en  in ihrer Anwendung fiir ge- 
werbliche Zwecke. Ein Hand- und Hilfsbuch fur ■ 
samtliche Metallgcwerbe. 5., vo!lig umgearb. und 
erw. Aufl. Bearb. und hrsg. von Prof. Siol.^ng.
O. B au er, Vorsteher der Abteilung fur Metallo- 
grapliie ara Materialpriifungsamt zu Berlin-Lichter- 
felde, Privatdozent an der Technischen Iloch- 
schule zu Berlin-Charlottenburs:. Berlin (W. 10): 
M. Kraynl919. (VI, 245 S.) 8°. 22 ../£.

Die vicrte, e rs t 1913 erschienene Auflage des vor- 
trefflichen Buchea yon Ledebur-Bauer2) war schnell ver-

l )  V gl. St. u. E . 1921, 3. Febr., S. 176.

griffen. Fiir die yorliegende funfte Auflage wurdo nioht 
nur ein groBeres Form at gewahlt, sondern auch die Zalil 
der Seiten wesentlich yerm ehrt; das Buch is t also in 
soinem Umfange auf das Doppclte erwoitert.

Im ersten Abschnitt werden unter Berucksiehtigung 
der neuesten Forschungsergebnisse dio E r s ta r ru n g s -  
y o rg a n g e  und der G e f u g e a u f b a u  bcireincn Metallen, 
Zweistoff- und Mehratoff-Legierungcn an zahlrcicheu 
graphischen Darstellungcn und mikrophotographisćhen 
Bildorn klar und treffend erlautert. Auch die Lcgierungs- 
bildung durch Diffusion beim Plattieren und unter Druck 
sowie die Umwandlung und Uinkristallisation nach der 
Erstarrung werden eingehend geschildert.

Der zweite A bschnitt iiber die E ig e n s o h a f te n  d e r 
L e g ie ru n g e n  is t yollig umgcarboitet worden. Der E in
fluB der einzelnen Legieruugsbestandteile auf Festigkoit, 
Dehnung und Kugeldruckharte, sowie dio durch ver- 
schiedeno Warmebehandlung bedingten Aenderungen der 
Festigkeitsoigensehaften sind theoretisch ero rtert und 
duroh zahlreiche Beispiele aus der Praxis belegt. Bo- 
sonders eingehend ist dabei der EinfluB des Kaltreckena 
auf dio łestigkeitseigenschaften behandelt worden.

Auch die neuesten Forschungen uber S p a n n u n g o n  
(Reckspannungen), ais Folgo zu starker Kaltreckung, 
sowio uber den EinfluB der Tem peratur auf dio Eigen- 
schaf ten der Metallc und Legierungen sind ihrer Bedeutung 
śntsprechendgewiirdigt. D asK apiteluborG e a c hm ei di g- 
k e it ist erheblich erw eitert und das anschlieBende Kapitel 
uber B e a r b e i tb a r k e i t  durch schneidende Werkzeuge 
neu aufgenommcn worden.

Basonders bemerkenswerte Ausfuhrungen sind in dcm 
Abschnitt uber S e ig o ru n g e n  enthalten, in dem auch die 
M ittel zur Verhiitung der Seigerung erw ahnt sind.

Der Abschnitt uber S c h w i n d u n g  und L u n k e r -  
b i l d u n g  hat obonfalls eine yollige Umarboitung erfahren; 
h ier sind auch die SchwindmaBe dertechnisch wichtigsten 
Lcgiorungen angegeben. Eine Zusammenstellung der 
W erte iiber W armeleitfahigkeit, elektrisclie Leitfahigkeit, 
spezifische Gcwichte und Ausdehnungskoeffizienten ver- 
yollstiindigen diesen Teil des Buohes.

In dem yollig umgearbeiteten K apitel uber W id er- 
s t a n d s f a h i g k e i t  geg en  ch o m isch e  E i n f l u s s o  weist 
der Vcrfasser auf die wichtigen Sehlusse hin, die sich 
aus der Stellung der Metallc und Legierungen in 
Spmnungsreihe auf ih r gegonseitiges Verhalten in einem 
Llektrolyten ziehen lassen. Hierbei sind Spannungs- 
messungen m it 36 wichtigen Legierungen, so yollstiindig 
wie ich sie b:sher noch in keinem Werke gefunden habe, 
besonders heryorzuheben, ebenso dic Ausfuhrungen. uber 
die gefahrlichen Zersetzungserscheinungen an Aluminium, 
Messing usw.

Im yierten Teile des Buches werden die besonderen 
Eigensohaften der gewerblieh wichtigsten Legierungen 
unter Bsrucksichtigung der neuesten Forschungsergcbnisse 
besprochen. Die Kupfer-Zinn' und Kupfer-Zink-Legie- 
rungen sowie die Sondermessingsorten włerden unter Be- 
nutzung zahlreichcr mikrophotographischer Abbildungen 
orliiutcrt. Auch die Wejflmctalle, Bieilegierungen und 
Zinklegierungen sind un ter Bsrucksichtigung aller wfiihrend 
des Krieges bekannt gewordenen Erfahrungen ausfuhrlich 
behandelt. Besonders beaehtonswre rt in der jetzigen Zeit 
sind die Abschnitte uber Aluminiumlegierungen und Ma- 
gnesiumlegierungen, da ‘diesen Metallen in Zukunft ais 
E rsatz fu r die teueren Sparmetalle (Kupfer, Zinn, Nickel) 
eine viel wichtigere Rolle ais bisher zufaUen wird.

Bei aller Ausfuhrlichkeit seiner Darlegungen weist 
dor Verfasser doch offen auf alle Lucken unserer Kenntnis 
yon den Legierungen hin und gibt in einem bis in die 
neueste Zeit fortgesetzten, umfangreichen Literatur- 
yerzeichnis zahlreiche Winkę fu r yertiefte Studien auf 
einigen Sondergebieten. Das Buch bietet nicht nur dem 
Praktiker, sondern auch dem Theoretiker eineFiillc neuen 
und wichtigen Stoffes sowie yielfaehe Anregungen zu 
neuom Forschen. Da ein ahniichcs W erk zurzeit weder in 
der inlandischen noch in der auslandischen L iteratur be- 
steh t, kann man don Verfasser zu dieser besonders wert-

*) Vgl. S t. u . E. 1913, 19. J u n i, S. 1046/7.
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vollen Bereicherung der deutschen teclinischcn L iteratur 
nur bestens begliickwunschen.

Charlottenburg. Professor Dr. A. Kessner.

Meyer, Karl, Professor, Ingenieur, Oberlehrer an 
den btaatl. Vereinigten Maschinenbauschulen zu 
Oóln: Die T echno log ie  des Maschincntechnikcrs. 
Ł , verb. Aufl. Mit 408 Textfig. Berlin: Julius 
Springer 1919. (X, 332 S.) 8°. Qeb. 15,40 .11.

Das in der vierfcn Auflage rorlicgende Unterriehts- 
bttch ist in erster Linie dafiir bostimmt, dio Schiiler der 
prcuftischen hoheren und niederen Maschinenbauschulen in 
die Technologie einzufiihren. Wohl m it Recht darf man 
an derartige, viel benutzte Biieher in dor gegenwartigen 
Zeit, in der der Drang naeh Hebung des Bildungsstandes 
in unseren mittleren und unteren Volksschichten iiberaus 
etark ist, mit groSerer Schiirfe dos Urteils al3 frilhor 
herangehen.

Uns gehen vornehinlioh die Absehnitto iiber Eison- 
huttonwesen und Herstellung der GuB- und Sehmiedo- 
stiicko an. Leider muB festgestellt werden, dafi fiir diose 
Gebieto vor der niichsten Auflago eino oingehondo Durch- 
sicht und eine Umarbeitung von Grund aus drinjond 
niitig ist. Die Griinde dafiir sind mannigfaeh. Soit dem 
Jahre 1903, in dem die vora Verfassor fiir den Absehnitt 
iiber das Eisenhiittenwesen ais Unterlage benutzte fiinfte 
Auflago der Gemelnfafllielien (der Verfasser schroibt: 
„Gcmcinschaftlichen") Darstellung des Eiscnhiittcnwęsens 
crschienen ist, hat sieh dio Technik de3 Eisenhiittenwesens 
ganz gewnltig goiindert. Auch dio anderen al3 Quellen 
verwendeten Buchwerko stammen aus jcner Zeit, und 
ihre Angaben tind daher vollstiindig uberholt. Anderseits 
macht sich aber auch in den durebgesrhenen Abschnitten 
durch w eg eino grofto Fluchtigkeit des Verfasser3 bemerk
bar, dio sioh in unklarer Ausdrucksweise, falseher Wieder- 
gabo von Eigennamen und unriohtiger Unterschrift von 
Abbildungen iiuBert und, nieht vereinzelt, selbst zu voll- 
stiindig: unhaltbaren Behauptungen fiihrt. Die anderungs- 
und Ycrbessorungsbedurftigen Stellen hier einzoln anzu- 
geben, wiirde zu weit fuliren.

Die Schriftleilunj.

B u c h n e r ,  Georg, Selbstandiger óffentlicher 
Chemilcer in Miinohen: Das A e t z e n  der
Metalle und Das F a r b  en  der Metalle. Lelir- 
bucli der Oberfliichenbehandlung der Metalle und 
Legierungen fiir kiinstlerische, kunstgewerb- 
liche, gewerbliche und industrielle Zwecke. 2., 
neubearb. Aufl. Mit 4 Abb. im Text. Berlin (W ): 
M. Krayn 1920. (VII, 155 Si und 4 BI.) 8°.
9 J i  (dazu Teuerungszuschlag).

Das Buch zerfallt in folgende Abschnitte: das Aetzen 
ie r  Metalle (Allgemeines, Metall-Legierungen, DecJcen 
nnd Deokmittel, Aetzgrund, Uebertragen de3 Bildes oder 
der Zeichnung auf das Metali, gewohnliches Aetzen, dek- 
trolytisahes Aetzen), das Fiirben der Metalle (ohemische, 
elektrocJiemisohe und meehanische Metallfarbung der ver- 
scJiiedenen Metalle und Legierungen), erstó Ililfe  bei 
den in den Arbeitsstiitten vorkommenden Unfallen.

Im Gegensatze zu dem umfangreiehen Buchnerschca 
Werke „Die M etallfarbung"1) bringt das vorliegendo 
Schriftchen nur das Wissenswertesto und praktisch 
Brauohbarste. H ierm it ist dem Praktiker, namentlich 
dem, der nur gelegontliqh sioh mit dom Aetzen und 
Ffirben besohiiftigt, am bo3ten gedient. Der auf diesem 
Gebieto ais der erste Faohmann bekannto Yerfasser bo- 
herrseht das Gebiet und hat die Au3wahl gut getroffen. 
Sohon der Umstand, daG nach so kurzer Zeit oino zweite 
Auflage notwendig wurde, beweist, daB das Buoh einem 
Bediirfnis der Praxis entsprioht. Der „Sahliissel" auf 
S. 152 erleiohtort die Wahl einer Farbung, wenn be-

sondero Verhaltnisso nioht zu boaohton sind. Von eini- 
gen Drimkfehlorn, z. B. S. 13, Zeilo 11 von oben, hart- 
gewetzt statt hartgowalzt, abgesehen, ist auoh die Aus- 
stattung, dio dor Verlag dem Buohe gegeben hat, fiir 
heutige Vorhiiltni3se sehr gut. K.

Die T ech n ik  im zwanzigsten Jahrhundert. Unter 1 
Mitwirkung heryorragender Vertreter der tech- 
nischcn Wissenschaften hrsg. von Gch. Reg.-Rit 
Dr. A. M ie th e , o. Professor an der Technischen 
Hochschule Berlin. Braunschweig: Georg Wester- 
niann. 4°.

Bd. 5. (Erg.-Bd.)' Bauingenieurwesen. Kiisten- 
befeuerung. Luftbilderkundung. (Mit żalili. 
Textabb. u. 4 Einschaltbildern.) 1920. (VI, 317 S.) 
Geb. 45 J l .

Das yierbandige, sclion vor dem Kriege ersehionene 
Werk, dessen Erganzung der yórliegende Band bildet, 
ist in dieser Zeitschrift1) dahin gekennzeichnet worden, 
daB tuchtigo Fachleute der Technik es fu r gebildete Laien 
geschrieben haben. In  gleieher Weise ist auch der Er- 
giinzungsband zu bewerten.

Auf don orsten 78 Saiten desselben bsspricht Professor 
Dr. Rudolf E b e r s t a d t  alle wichtigen Aufgabcn des 
S ta d to b a u e s  und S ie d lu n g sw c se n s . Das Wesen des 
Stadtebaues, die Grundlinien des Stadtblldes, dio Gclande- 
ointeilung und Biuwoise, die Hausformen, die Anforde- 
rungen der offentlichen Gesundheitspflege an den Stądte- 
bau, dio Verkehrselnrichtungcn .und die Siedlungs- 
zerteilung sind die Riehtpunkte fur die Darstellung.

E n e n  AbriB neuzeitlichen K a n a ł -  und Ha f e n -  
b a u e s  bietet dann Geh. B iu ra t Georg do T h i e r r y  au 
den Soiten 79 bis 128. Saekanale und K m alo der Binnon- 
schiffahrt oińorsoits, Seehafen anderseits bilden hier die 
Hauptgegenstande der Abhandlang, die im SehluBwort 
noch die B jdeutung dor Technik fiir dio W irtschaft im 
Kanał- und Hafenbetrieb horyorhebt.

Die Seiten 129 b 's 184 des Baches sind dem E i s e n 
bau  gewidmet, der in Franz C zech  einen ais Fachschrift- 
steller wohlbakannten Bsarboiter gefunden hat. Nach 
einer Einleitung, die u. a. eine Bestimmung des Bjgriffs 
Eisenbau sowie eine Uebersieht uber den gegenwartigea 
Stand des E  senbaues gibt, behandelt der Verfassor den 
Biustoff, die Yerbindungsmittel und Verbindungen, die 
Eisenbauwerks'tatten, die Montage, die statischen Systeme 
und endlich, ais die wichtigsten Anwerutungsgebiete des 
E!senbaues, die Brucken und Hochbauten aus E  son.

Z.i-anglas schlieBt sich auf den Seiten 185 bis 231 
ein Absehnitt uber E ise n  b e to n  b a u , aus der Feder yon 
A. K ie in lo g e l, an. Naeh einloitenden Ausfuhrungen 
■uber Mortel, Zoment, Zugfestigkeit usw. erortert der 
Verfas3er das Zusammenwirken von Baton und E sen, 
die Bjdeutung des E senbetons fur das gesamte B.iu- 
wesen — wobei or auch die Nacliteile der E  sonbeton- 
bauweiso nicht rerschweigt —, vor allem aber dio An- 
wendung dieser B i u weise im Brucken-, Siło- und, neuor- 
dings, im Schiffbau.

Auf dio TOrletzte und auf dio SchluBabhandlung des 
Bandes, namlich „Die deutschen L e u c h tfo u e r“, ron. 
Dr. Georg G ehllio f f und3)ipl.»3n9- Ferd. T h ilo  (Seite232 
bis 2G0), sowie „D as F łie g o rb i ld  ais Aufklarungsmitteł", 
von Geheimrat A. M ie th e  und Ragierungsbaumeister 
E w a ld  (Seite 201 bis 317), in „S tah l und E  sen“ naher 
einzugehen, glauben wir uns yersagen zu diirfen.

Dio Ausstattung des Bandes ist der des Hauptwerkes 
ebenburtig. Die Schriftleitung.

Schlomann-Oldenbourg[s] Jllustrierte  Technische 
W o r t e r b i i c h e r .  Unter Mitwirkung hervor- 
ragender Fachleute des In- und Auslandes hrsg. 
von Alfred S c h ło  m a n n , Ingenieur. Miinchen 
und Berlin: R. Oldenbourg. 8°.

ł ) V gl.'S t. u. E. 1907, 20. Marz, S. 430; 1911, >) Ygl. St. u. E. 1912, 22. Aug., S. 1433; 1913, 22. Mai,
2S. Marz, S. 491. S. 882.,
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Bd 13. B a u k o  n s t  ru  k t i o n en. In sechs 
Spraclien: Deutsch, Englisch, Franzosisch,
Russisch, Italienisch, Spaniseh. Mit rund 2600 
Abb. u. Formeln. (1919.) (XV, 1030 S.) Geb. 
25 (ohne die Tcuerungszuschliige).

Der yorliegende Band umfalH aus dom Bauwesen 
dio Gebiete G r  u n d b a u, I I  o 1 z b a u , E  i s o n b a u 
und B r i ł c k e n b a u ,  ferner einigo b e s o n d e r e  
B a u a r t e n  a u s  d e m  II  o o h b a u. Die einschliigi- 
gen Begrifte aus dor M a t h e m a t i  k und M o c i i a -  
n i k , dio in Betraeht komraenden B a u s t o f  f e  und 
die V o r  b o r  e i t u  n g u  n d L c i t u n g  v o n B r  ii k - 
k e n b a u t o n  sind ebenfalls berucksichtigt. Wenn man 
nicht gorade an Sondergobiete, wio StraCen-, Kanaibau 
u. dgl. denkfc, dann kann man behaupten, dali mit vor- 
liegendęra U orko in Vorbindung mit de;n schon vor dem 
Kriegę ersehiononcu Band 8, „Der Eisenbeton im Hoch- 
und Tie£bau“, nun alle Arbeitsgebiete de3 Bauingenieurs 
in den ,.Jllustrierten Technischen Worterbucheru“ bo- 
handelt sind. Boi don allsoits bokannten und anerkann- 
ten Vorzugeni) seiner Yorganger erubrigfc sich eine be- 
sondere Empfoalung des neuen Bandea.

2>V.«3nf]. II. BSsenbcrg.
Ferner sind dor Schriftleitnng zugegangen:

F o rs e h u n g s a rb o i te n  auf dom Gebiete d e s ln g c n ie u r -  
wcseus._Hrsg.vom Y e re in  D e u ts e h o r  In g e n ie u re  
Schriftloitung: D .M eyer und M. S e y f f e r t .  Berlin: 
Selbstverlag des Voreincs Deutsehor Ingenieure — Julius 
Springer £  Komin. ’ 4°.

H. 219. K iłliu , Wilhelm, D irektor der P. M. A., 
Frankfurt a. M.: Das T o le r ie ro n  von Gewiuden. (.Mit 
2s Toxtabb. u. 4 Abb. auf Taf.) 1919 (Umsehlaa- 
1920). (74 S.) 10 Jl. '

H. 220. E ie h e lb e rg : Dio th e rm is c h e n  E ugen
ii chaf te n  des W asse rd am  pf esim  teehnisoh wiehti^en 
Gebict. (Mit 9 Abb.) 1920. (31 S.) 7 1 ,

H> 22I\  R flh1’ Dietrich, 2>r.<jnn., aus Kalk bei 
Koln a. Rh.: Esrperimeiitollo E r m i t t lu n g  ebener 
Y ersen ie  b u n g s- und S p a n n u n g szu s fcan d e  auf 

ueuem Wegę und Anwendung auf eino dureli zwoi Niet- 
bolzon gespannto Platte. (Mit 38 Abb. u. 2 Taf ) 19*>o 
(102 S.) 23,55 Jl.

H. 222. K ro n e r ,  Richard, 2)r.*3lig., aus Char
lottenburg: V e rsu c h e  uber S tro m u n g e n  in stark 
erweitorten Kanalen. (Mit 77 Abb.) 1920. (85 S.)
17,75 Jl.

H. 223. S c h m a l tz ,  Gustay,' Sipl.„3ug., Offen
bach a. M.: Die M e th o d en  des O rd n e n s  und ihre An
wendung auf technischo Zwecke. (Mit Abb ) 19^0
(54 S.) 12,50 Jl.

H. 224. Gum be l, Prof. ®r.«3ng., Charlottenburg: 
Der heutige S ta n d  der S c h m ie ru n g s f ra g ę . —
I) u ff U lg , G., Zivilingenieur aus Berlin: Zur numeri- 
schen I n to g r a t io n  gowohnlicher D iff e r e n t i a l -  
g le io h u n g e n  I. und II. Ordnung. (Mit Abb.) 1920. 
(04 S.) 7 Jl.

H. 225. S o n n ta g ,  Richard, ®r.»3iUg., Rogierungs-
baumeister a. D., Beratender Ingenieur: V. B. I. in 
Berlin-Friedrichshagen: I -E is o n  unter besonderer B;v 
rucksichtigung dor breitflanschigen und der paralk l- 
flanscliigen I,Eisen. Mit 25 Zahlentaf., 8 schwarzen 
und 7 farbigen Taf. und 85 Abb. 1920. (138 S.) 30 Jl.

H. 226. R ę in h a r d t ,  K., Dortm und: Festio-- 
K eits be r e c h n u n g  der Sch  w u n g riid e r  m it recht- 
j? Kranzquerscli>;itto auf Beanspruchung dureh 
die Fliehkrafte, zugleich eine Barc&nung des ge- 
schlossenen Kreisbogentragers mit rechteckigem Quer- 
selmitte unter achsensymmetrischer und unter psrio- 

ischer Bi-lastung nach drei verschiedcnen Voraus- 
setzungen. 1920. (109 S.) 28 Jl.

2,2S- Wilbm v a n - ®r.-3ltn., aus
Zweibrueken: D ie W a rm e le i tf i ih ig k e it  von fe u e r -

oo tVSo S t  U' E‘ 1911* 27‘ JuII> S. 1238; 1910 28. Sept., S. 1691; 1907, 20. Febr., S. 289/90. ’

f e s te n  S te in e n  bei ho hen Temperaturen sowio von 
Dampfrohrschutzmassen und Mauerwerk unter Verwon- 
dung ęinos neuen Verfahrens der Oberfliichentempera- 
turmessung. (Mit 23 Abb.) 1920. (58 S.) 18,75 J L

H. 229. F in d e is c n ,  Cl., Sr.^H g., Adjunkt im 
Vorsuchs- und Materialpriifungsamt an der Technischen 
Hochsehule Dresden: V c rsu c h e  uber dio Beanspruchun- 
gen in don L a sc h e n  eines gestoBencn F lao h o iso n a  
bei Verwendung zylindriseher Bolzen. (Mit 2G Abb. und
1 Taf.) Zuglcich Mitteilungen des Versuehs- und Ma- 
terialprufungsamtes an der Technischen Hochscliule 
Dresden. 1920. (57 S.) 25 Jl.

H a n d b u c h  der In g s n ie u rw is s e n s c l ia f te n  in funf 
Teilen. Leipzig: Wilhelm Engelmann. 4°.

T. 1. V o ra rb e i te n , Erd-, Grund^, StraBen- und 
Tunnelbau. Hrsg. von L. vo > W illm a n n , Gch.Baurat 
und ord. Professor a. D. der Technischen Hochschulo zu 
D arm stadt.

Bd. 5. T u n n e lb a u . Boarb. yon ®r..gitg. und 
Dr phil. O. h. K arl B ra n d a u  (f), ® ipl.,gnq. Karl 
Im h o f  und e. h. E rnst M a e k e n se n  (f) mit
einem Naehtrag von Sr..5ng. Erich von  W illm a n n  
hrsg. von L. von  W illm a n n , Geh. B aurat und ord. 
Profossor a. D. der Teehn. Hochschu'o zu Darm stadt. 
4., vorm. Aufl. Mit 607 Textabb,, yollstandigom Sach* 
yorzeiehnis und 14 lithogr. Taf. sowio kurzeń Lobens- 
beschreibungen und Bi Idorn dessoitherigen Boarbeitcrs 

e. h. E rnst Maekensen ("f") und des wahrend 
dor Orucklegung verstorbenen St.-Qnfj. und Dr phil 
e. h. K arl B randau (f). 1920. (XXXV, 712 u. VI S.) 
44 J l,  geb. 56 Ji (dazu 50 %  Touorungszuschlag). 

M a tsc h o ss , Conrad: P re u B e n s  G e w e rb e fo rd e ru n g  
und ihre groBen Manner. Dargost. im Rahnien der Ge- 
schichte des V c re in s  z u r  B e fo rd o ru n g  des Gc- 
w erb f le iB es, 1821-1921. (Mit) 16 Bildn. auf 16 Taf.
u. 14 Abb. B jrli.i: Verlag des Vereines deutselier 
Ingenieure 1921. (165 S.) 4°. 35 Jl.

S o lm sse n , Gaorg, Dr., Grschiiftsinhaber dor Disconto- 
Gcsellschaft und Direktor des A. Schaaffhausenscheu 
Bankvereii's, A.-G.: Das d e u ts c h e  F in a n z w e se n  
nach Beendigung des Woltkrieges. Sonderdr. aus dem 
Protokoll der Verhandlungen des 5. AUgemcineń Deut- 
sclien Bmkiertages zu Barlin am 25., 26. und 27. Oktober 
1920 (Verlag der Vereinigung wissenschaftlicher Ver- 
leger zu Berlin). Berlin: Hans Rioberfc Engelmann 1921 
(V III, 83 S.) 8 °.

*  Eine auBerordentlioh lesonswerte Sehrift! Sie 
zeigt uns yor allem den tiefen Abgrund, an den uns die 
Fmanzpolitik des Reiches im Kriege und wahrend der 
Nachkriegsze.it gefiihrt hat, und gibt beherzigenswerte 
Hinweise, wie dem Finanzelend zu steuern ware. In 
diesem Zusammenhange behandelt der Verfasser u. a. 
auch die Frago der Sozialisierung, und zwar in einer 
Woise,^ die don Freunden dieses sogen. wirtśchaftlichen 
Heilniittels zu donken goboń sollte, namentlioh da er 
sioh da bei auf dio Ergebnisse staatlicher W irtsehąft be- 
rufen kann. — Der Priisidont des 5. Allgemeinon deut
schen Bankiertages, vor dem der Verfasser den Inhalt 
seiner Sehrift in gekurzter Form yortragen konnto, hat 
Dr. Solmssen besonders gedankt „fur dio Offenheit 
und den Mannesmut, m it dem er (dor Vorfasser) die 
Schieksalstragodie unseros deutschen Volkes besprochen 
hat, Indem er auf dio offenon Wunden an unserem Wirt- 
schaftskorper hinwies"; er h a t des Redners Ausfdh- 
rungen einen „Appell an Deutsclilands Wurde, an seinen 
Stolz, an seine Selbstbesinnung, an seino Arbeit und 
an seine Sparsamkeit“ genannt. Damit sind Inhalt 
und W ert der Ausfiihrungen des Verfassers tretfend ge- 
kennzeiclmet. — Die Sehrift eignet sich vorzu'dich zur 
Massenverbreitung. Ih r i;rueksatz steht noch. Stellen, 
die si.- in groBererZahl boziehon wollen,erhaltenS'm<:er- 
iingeb.ite, wenn sie sich unm ittelbar m it dem Verlage 
wegen des Vertriobes ins Benehmen setzen. S- 

W ille rs , Fr. A., Dr., Oberlchrer in Charlottenburg: 
G rap h isch e ln teg ra tio n . M it53Fig. Berlin u. Ijeipzig: 
Vereinigung wissenschaftlicher Verleger, W alter de 
G ruyter & Co., 1920. (142 S.) S° (16°). 4,20 M. 

(Sammlung Gosclien. 801.)
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Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e .  

Franz Stum pf •}*.
Wiedor ist oiner von der alten Gardo dahingcsehie- 

den, und zwar oiner der Beaton. Geistig aut' der Hohe 
und korperlich ungebroohen hatte F ra n z  S t u m p f  das 
neucJahr angetreten; in d e rN a c h t vom 6. Januar 1921 
cntschlief or sanft aus dcrU nruhe dieser Zeit zum ewigcn 
Frieden — ein violscitig bogabter, von friihor Jugend 
bis in sein 81. Lebensjahr rastlos tiitiger Mann, an dem 
dio Stadt Osnabriiek, dio deutsche W irtschaft und das 
gesainto Valorland unoadlich viel yerloron liabon.

Stumpf, ais Solin oinos Soestor Kaufmanns am 
21. Februar 1810 geboren, ward naoh dem Besuch des 
Progymna.siums zum Kaufmannsstande bęstimmt und 
trat 185G ais Lohrling boi der Nagolfabrik von A. Da
wana und H . Oban in Liittieh ein. Aus den kiistlichen
Erinnerungon dieser Lehrlingszelt erziihlto er gern, wic 
der damalige turkischo Sułtan die von der Firma fiir 
seine Sommorbauton golioforton Drahtstifto in der Hohe 
von 40 000 Fr. nieht bezahlen konnto-und wio von oiner 
Firma in Havanna die naoh dort 
gelieferten Drahtniigel nur in der 
Form des Tauschliandels mit ge- 
raltigen Sendungen von £igarren 
einen Ausgieich fanden. Nachdcm 
er dann in Munster ais Korrespon- 
dent und Buchhalter tiitig go- 
wesen, wurde er 1865 ais kauf- 
mannischer Direktor an dio Frie- 
d rich-Wilhelms-IIiitte von Prima- 
vesi k  Co. (Erzbergbau, Hochofen 
und Eisongiefierei) berufen, wo sein 
technischer Koliege von 1873 ab 
Wilhelm Uge, der spiitere Direktor 
des Eisenwerkes Kaiserslautern, 
war, mit dem er bis ins hohe Altcr 
in treuor Freundsehaft verbunden 
blieb. H ier beschaftigte sich Stumpf 
cingehend m it volkswirtschaftlichen 
Studien, so dalł ihn dor 1869 ais 
einer der ersten wirtschaftliehen 
Vereine Deutschlands gegriindeto 
„Verein deutscher Ei'engiefiereien"
1873 zum Geschaftsfuhrer berief. Auch die Geschafto 
des „Verbandes deutseher Leinenindustrieller“ leitete 
er und wurdo sodann am 1. April 1876 ais Syndikus 
an die Handelskammer zu Osnabriiek berufen. ITior 
wurde Geheimrat e- h. Ilaarm ann auf die
groflo Begabung Stumpfs aufmerksam und veranlaf5te 
ihn 18S5, neben der Tiitigkeit an der Handelskammer 
die Stellung ais Generalsekretar beim Georgs-Marien- 
Bergwerks- und Huttenvoroin anzunehmon. Dieses Werk 
war infolgo des Tl;omnsverfahrens in oine schwicrige Lago 
gekommen. Mit oinom gewissen Stolz wica Stumpf in 
Bpiiteron Jahren auf den Satz der Kruppschen Fest- 
schrift hin, in dor 03 u. a. hoififc: „Ais Rohmaterial fiir 
das Bessemerwork wurde zuniiehst das hervorragendo 
Roheisen der Gcorgs-Marionhutte gekauft." Mit der Eln- 
fulirung drsThoniasyerfahrens wurden mitcinem Schlago 
die Erze des Georg3-Marien-Veroins ihrer hervorragen- 
don Stellung beraubt. Der Wettbewerb der im An
fang der 80er Jahre ontstandencn Thomasworke driickte 
gewaltig auf die Preise. Kurz vor dem E in tritt von 
Stumpf beim Georgs-Marien-Verein hatto da3 Stahl- 
werk, nur um die Betriebe aufrechtzuerhalten, einen
groBoron Posten Schienen an dio diiniseho Staatsbahn 
rum Preiso von 85 M  f. d. t  geliofert. Ein gewisser
Ausgieich war nur dadureh ge3chaffen wordon, da(3
Haarmann durch seine Erfindungen auf dem Gebiote 
des Oberbaues dem Werke besondere Auftriigo '  er-
schaffen konnto. Am 1. Ju li 1885 hatto das Werk be- 
rwts iiber 1500 km Haajmannschen Oberbaues geliefert.

Bei den Haarmannschen Boatrebungen, don Ober- 
bau zu yorbossern und insbesondere den eisernen Schwol-

len anstatt der Holzschwellen immer mehr Eingang zu 
verschaffen, wurde er in hervorragondem Ma8o von 
Stumpf unterstiitzt.

Uebor das VorhaItnis die3or beiden Miinner konnte 
der letztoro in seinem Naehruf an H aarm ann1) mit 
IJecht sagen: „E r liegt, vor meinen FiiGeii, ais war’s 
ein Stuek von mir.“  Denn selten sind wohl zwei Miin
ner dos Wirtschaftslcbens — und dabei boido „knor- 
rige Charaktore" — so in gemoinsamer Arbeit zu- 
sammengewacliscn wio Haarmann und Stumpf. Gerno 
und froudig wies dor orstere auf dos letzteren Mit- 
arbeit beim „Gleismu30um“ und dem Werke „Das Eisen- 
bahn-Geleise“ hin, und auehinAngclegenheitender inneren

■ Yerwaltung der Werke wirkten beide lland  in Hand.
Von den yielon Beamten, dio mit und unter Stumpf 

beim Goorgs-Marion-Vorcin. gearboitet haben, und die
— nebenbei bomerkt — vom Georgs-Marien-Verein aus 
in auffallender Zahl zu besonders hervorragendon Stel- 

\ungen in der Eisen- und Stahl- 
industrio geląngt sind, wird C3 wohl 
nicht ęinen geben, der nicht mit 
Dankbarkoit und Wohmufc-an „den 
alten Stumpt‘' zuriickdcnkt, der so 
man choin mehr ais einen guten Rat 
zu geben wufStc.

Und neben dieser amtliehen 
Tiitigkeit entfalteto der Yerewigte 
eine rastlo-o .Wirksamkeit aut' dem 
Gebiete der Voll:swirfcschaft. E r 
gehorte zu den Begriindcrn des 
„Centralverbandcs deutscher Indu- 
strieller‘,) der ihn 1906 zum Ehrcn- 
mitgUed ernannlo. In  der Berufs- 
genessenschaft und in dcr- Landes- 
yersicherungsanstait Hannovor war 
er chrenamtiich mit grolSem Erfolge
tatig.

In  Osnabriiek aber riihmt.i ihn 
die dortigo Pres-o naeh seinem Hin- 
seheiden ais „einen Mann, der nie 
und nirgends fehlen durfto, wenn 

im of fentlichen Leben der Stadt etwas durehzu -
setzen war................ Seine Verdien3to um das musi-
kalische Leben Osnabriicks sind bekannt. Vor allem 
aber erwics er den weitosten Kreiscn der Stadt einen 
groGen Dienst dadureh, dali er 1901 dio Volks- 
unterhaltungsabende einfuhrte, die or in Dusseldorf 
kenncngolernt hatto, und fur dereń geldliehe Un- 
terlagen or in Oanabriick olnen Giinner — Geheimrat 

e. li. Haarmann — fand, der sich mit ihm 
iiber die sehr gliickliche Entwicklung dieser sozial bc- 
doutsainen Einriohtung freuen durfte. Ein geborener 
Rednor, der sich voa aller Schiinfarbaroi freihielt, ein 
robu3ter Mensch, ein kernhafter Westfale, der ohne 
Rucksicht auf sein Ziel lo3ging und seine unverwiist- 
lieho Arbeitskraft mit dem griindiiehsn Naelidruck ein 
setzte, -wo os ihm iiotig sohion. Ein solcher Mann gehort 
zu donen, dio nicht nur Freando haben. Abor auch 
seino Gegner werden ihm, der seiner Ueborzeugung 
lobte, yollo Achtung auch iiber das Grab hinaus 
nicht yersagen und gerade in unserer ernsten, zer- 
wiihlton Zeit immer mehr erkennen miissen, was eine 
starkę, aufreehte Pcrsonliehkeit, die wcifi, was sio 
will, bedoutet."

Das allos tra t noch einmal klar liervor, ais wir ihn 
am 11. Januar zur letzten Ruhe bostatteten. Im  groSen 
Saalo der Osnubriicker Handelskammer — wi,- folgen Lier 
der Tagosprosse — war sein Sarg aufgcbahrt, eine un- 
cndliche Fiillo voa Kranzon aus allen Gauen Deutsch
lands bildete das lotzto Zelchen einer umfassenden Llebe

i)  St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1385.



248 Stahl tmd Eisen. Vereins-Nachrichten. 41. Jahrg. N r. 7.

und Wertschatzung, dereń aich dor Verowigte erfreute. 
Der Yorsifczcndo dor Ilandolskammer, Kommerzienrat 
S t a h m o r ,  brachte das in einer tiofempfundenen Redo 
zum Ausdruck, dor er das Worfc zugrunde logte: „Wer 
den Besten soiner Zeit genug gefcan, der hafc gelobt fiir 
alle Zoiten!“ uiul dio mit dem Goethewort sehioS: „Du 
warst Unser!" Regierungsrat H a a r m a n n ,  der Ge- 
nera!d!rel-.tor des Gcorgs-Maricn-Bergwerks- undHiitten- 
yereins, schildcrto in moisterhaften Worteu, zugleich 
im Namen de3 Yereins deutscher Eisonhuttenleute, des 
Stahlwerksverbandes und des Voreins deutscher Eisen- 
gicGcreien, d:o Verdienste des VerewLgtea um die 
deutsehe Industrie, und Dr. 2v.«^itg. o h. B e u m e r  
(Dusseldorf) rie£ ihm namens der zahlroiohen Freunde 
und Amtsgenos3en aus allen deutsohon Gauen ein tief- 
ergreifendes Abschicdswort zu. „ In  d';r,“ so sehloB er 
seinu Anspraeho, „yorehrten wir dag Vorbild e!nes treuen 
Amtsgenosson, eines der besten Siihne UMeres Yator-

landes, eine3 aufrechten Kampfers mit dem Herzen 
eines Kinde3, eines gliihonden Bisroarckjiingers, dessen 
Wirtschaftspolitik du aus dem tiefon Verstandnis der 
deutsehen Volkswirtschaft und aus den praktischen 
Kenntnissen de3 Lobens fortbilden und entwickeln halfst, 
in dir auch den frohgemuten Genossen, der nach des 
Tage3 La3t und H itze uns so oft durch 30inen frisclien 
Ilum or erquiekte. Gestorben und nicht to t sein — das 
ist Unstorblichkeit. Du bist gestorben, abor nicht tot. 
Dein Yorbild wird uns, Alten und Jungen, vor Augen 
stehen in dem Kainpf um die Wiedcraufrichtung 
Deutschlands. Du wirst uns in den dunklen Karfreitag 
der Gegenwart die helle Osterkerze froher Auf- 
erstehungsgcdanken vorantragen. W ir seheiden von dir 
mit dem alten Berginannsruf: GlUckaufI zur letzten 
Seilfahrt!“, Tiofergriffen horte die zahllose Trauergo- 
meinde diesen drei Rednern zu. Dann wurde Stumpf 
zur letzten Ruhe gebefctofc. E r schlafe in Friedon!

Alw in Y ietor •{*.
Nur wenige Tage vor Franz Stumpf, am 27. Dezem- 

ber 1920, vcrschied an den Fo!gen einer Operation, der 
er Bieh in einer Berliner Klinik unterozgon hatto, der 
eliemalige Oberingenieur des Gcorgs-Marien-Bergwerks- 
und Iliittenyćrcins, Techniseher Anwalt Dr. phil. Al wi n  
Y ie to r . Beidc haben, durch ihre berufiicho Tatigkoit 
Jahre hindureh eng miteinander yerbunden, sieli in 
gemeinsamer Arbeit yielfach dio Hand gereicht; denn 
mit Yii>ti>r ist cinar derjenigen Manner dahingegangon, 
die beru fen waren, den Eisenbahnoberbau in teehnisehor 
Ilinsiclrt zu vcrvollkommnen und dio Einzelfragen des 
Gleisoberbaues in wissenschaftlicher Hinsicht zu dureh- 
dringen. E r erseheint dahor ais 
eine c ’gonai t  ga Fiigung des Schiek- 
sals, daB ein und dasselbo Blatt 
von „Stahl und Eisen" ihr Andenken 
im Kroise der deutsehen Eisen- 
industrie fcslzuhaltcn besiimmt ist.

Alwin Yietor wurde am 6. Juli 
lSflfi zu Kirburg, Kreis Oberwe.^ter- 
wald, ais Sohn eines Pfarrers ge- 
boren. Seine tcchnische Yeran- 
lagung 6prach sieli schoa friih aus 
in der Neigung zu mannigfachen 
ITandterfcigkeiten, und es nalim 
daher auch gar nicht wunder, dali 
dor jungę Yietor, nachdem er das 
Kgl. Realgymnasium zu Wiesbaden 
durchgomaJit und seine Studion in 
Ziirieh und StraCburg i. E. erledigt 
hi-tte, sich der Technik zuwandle.
Ais Ingenieur tra t er im Jahro 1881 
beim Ge orgs-Marien-Bcrgwerks. 
und Iluttenyerein in Osnabriiek zu- 
niichst in das Konstruktionsburrau 
ein. Ilicr fand er Gelogenheit, sich bei den erwiilinten, um- 
fangreiclien und yielseitigen Bestrebungen zur Vervoll- 
kommnung dcsnochinderEntwieklungbefindlichen Eisen- 
bahnoberbauesunterdcrtatkraftigeiiFulirungdesGeneral- 
direktors, desspatorenGeh.Kommerzienrates3r.*5ng. e. h. 
A.Haarmann zu betatigen, der ihn alsbald ais M itarbeiter 
bei der Abfassung der Werke „DasEisenbahn-Geleisc" und 
..Kritik des Eisenbahngelcises“ sowie der damit zusnmmen- 
haugendenOrganisationdcsjetztinBerlinbefindlichenGIeis- 
niuseums und einer groBen Zahl wertvoller Neukonstruk- 
tioncn auf dom Gebiete des Eirenbahnoberbaues heranzog.

AnlaGlieh der Weltausstellung in Chicago im Jahre 
1893 leitete Yietor die Ausstellungsabteilung des Osna- 
briieker AVerkes. Auf oimer Studicmreise, die er yon 
Chicago aus unternahm, crlitt er durch Ausgleiton von 
der I lattform des, fahrenden Zuges eifnen sehweren Un* 
fali, der ihm trotz sorgsamer Pflege eine dauernde Yer- 
kiirzung des rechten Bemes eintrug. Bei; Vietors unver- 
nustliehem und tiefgegrundotem Optimismus yermochte

jcdodi dieser sehwero Schicksalssclilag nicht, ihm deaj 
Lcbonsmufc zu schmalem. E r auCerte sich daruber seineu 
Freunden gegeniiber: „Die Iiauptsache ist doch, tlall 
niein Kopf noch ganz ist.“ Diose unerschutierlicho Ver- 
anlagung, allon Lebenslagon in BcscheidenhoLt nur das
O ute nbzugewimnon, apracli sich auch in soinem Familion- 
lebon stets unvermindert aus.

Nach seiner Genesung wurde Vietor mit der Yer- 
tretung des Georgs-Marien-Bergwerks- und IIUttenveroins 
fiir Siiddeutsehland betraut und ontwickelto seit dieser 
Zeit eine iiuCerst fruehtbare, beratende Tatigkeit auf 
soinem Fuchgebiete. Auch literaiisch war Vietor weiter- 

hin mehrfach tiit'g, und gab dabei 
manehe Ichrreiche Winko zur wei- 
teren technischęn Yeryóllkommnung 
des Eiscnbahnoberbaus. Seine Ar- 
lieiten sind wegen der klaren und 
verst;indliehen Darlegungen und der 
wisscnsehaftlichen Durchdringung 
des bohandelien Gcgcnstan;le3 noch 
licute von der Fachwolt sehr ge- 

. sehiitzt.
Selbst wahrend soiner sehweren 

Erkrankung, die er, wie sehon er
wahnt, in Berlin durch eine Ope
ration zu beheben gcdachte, be- 
schaftigte er sieli noch bis in die 
letzten Tage mit der Untersuchung 
neucrcrObcrfcauarbeiten und brachte 
noch eine brdeut-anie Yerbe^serung 
des SehienenstoBes m it zittornder 
Iland  zu Papier. Ruhig und ge^ 
faGt, wie zu Lcbzeiten, ist er ent- 
schlafen. H an kann wohl sagen, 
daCein gutigcsGeschiek den mut'g;-n 

Idealisten yor einem unausbleiblich qualvollen Ende be- 
wahrfc hat.

Dr. \  ietor war oim Jlann von deutscher Gednnung, 
der den Zusammenbrueh des Vaterlandes schwer emp- 
fand. An scinem Grabę trauern neben soiner Witwe 
und vier erwachsenen Kindern eime grolłe Anzahl Fach- 
genossen, d:e łjin nieht nur ais befiihigten Kon3trukteur 
und iieryorragenden Mathematil;er yerehrten, sondern 
ihn aueii ais liebcnswurdigen Gesellsehafter sehatzten, 
dor die Technik des EÓKenbahngleises in Gelegenheits- 
gedichten und -liedesm m it yjel Humor zu behandeln 
vexstand.

Der Yerom deutscher Eisenhiittenleute, dem Alwin 
\  ietor yiele Jahre hlsndurch ais hochgeschatztes łlitglied 
angehorte, wird sich Btets gern dor wiiederholten wert- 
yollen Unterstiitzung erianem , die er, namentlich bei 
seimen Bestrebungen, der Eisenschwelle den ihr ge- 
biihronden Platz im Eisenbahnwcsen zu erobern, dero 
Hoim gcgangenen eu rerdanken katto.


