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1. D ie  U r te e rg e w in n u n g  a u f d e r  B u rb a c h e rh u tte .

Bericht von Oberingenieur Karl L inek  in Saarbriicken.

Mitte Oktober 1916 trat die Firma Ehrhardt
& Sehmer, Saarbrucken, unter dereń Mit- 

wirkung bzw. der der A.-G. fiir Brennstoffvergasung, 
Berlin, aucli die nachher bcschriebenen Bauarten 
entstanden sind, mit dem Vorsclilage an die Bur- 
bacher Hutte heran, in den Gaserzeugern aus der vcr- 
arbeiteten Kołflę bei niedrigen Temperaturen einen 
Teer zu gewinnon, der sich besondeis zur Oelgewin- 
nung eignet. Nach Besichtigung der dortigen Ycr- 
suchsanlage entschlossen wir uns mit Riicksicht auf 
die damals knapp werdende Oelversorgung, unsere 
Gascrzeuger dafiir einzurichten, und Anfang De
zember waren zwei Gaserzeuger mit den notwendigen 
Einrichtungen versehen.

Die Anordnung der Einrichtung im Gaserzeuger 
id b st geht aus Abb. 1 hervor. In den Gaserzeuger 
waren sechs konische, ovale Retorten eingehangt, in 
denen die Koliie vor ihrem Em tritt in die eigęntliche 
Verga3ungsz,one durch Heizung von auBen mittels 
der Gaserzcugcrwiirme im Gasiaum sowie durch 
Hindurchsaugen eines kleinen Teiles der erzeugten 
Generatorgase zuerst geschwelt wurde. Die sich

Die erste Anordnung ergab groBere Betriebs- 
schwierigkeiten, die hauptsachlich in folgenden Punk- 
t.en lagen. Die Stocharbeit war stark behindert duich 
die vielen Eetorten. Der Gaserzeuger brannte un- 
gleichmaBig; es trat Rand- und Mittelfeuer sowie 
Durchbrenncn in den Ecken zwischen den Retorten 
ein. Das gleichmaBige Vollhalten der Retorten war 
schwicric, besonders bei unscren Moigan-Gaserzeu- 
gem mit Handentschlackung. In den Retorten blieb 
besonders backende Koliie leicht hiingen und muBte 
oft nachgestoBcn werden. Die zentrale Beschickung 
gab Anstiłnde beim Fitllen ungleich gefiillter Re
torten. Die tiefliegende winklige Absaugeleitung 
war nach kurzem Betriebe yerstopft und schwer zu 
reinigen. Die Bedienung des Gaserzeugers erforderte 
zwei Leute gegen einen Mann vorher, und man war 
sehr auf die Żuverlassigkeit der Leute angewiesen.

Abbildung 1. 1. B auart der Retorte.

bildenden Schwelgase und Teernebel wurden durch 
eingebaute Absaugerohre auf kiirzestem W eg o dem 
EinfluB der heifien Wandę und Gase entzogen, damit 
sich die Teere nicht zersetzen konnten. Die Schwel
gase wurden dann gefiihrt durch einen Rohrenkiihler, 
den Absaugynitilator, den Teerabscheider, worauf 
sie dann nach Abgabe des Teeres in den Hauptgas- 
kanal iibertreten und sich mit dem iibrigen Generator- 
gas wieder vercinigen.

x<(

Abbildung 2. 2. B auart dor Retorte.

Nach yerschiedenen Versuchen und Umbauten, 
besonders nachdem sich der Einbau des Zentral- 
rohres nicht ais notwendig herausstellte, entstand die 
in Abb. 2 dargestcllte Anordnung. Hier war man bis 
auf drei Retorten herabgcgangen; jecie Retorte war 
fur sich beschickbar, die Absaugung gescliah zentral 
durch mogliclist aufreclit fiihrende Rohre, die im 
Betriebe durehstoBen werden konnten. Die ganze 
Anordnung ist auf Rollen gelagert und drehbar, so
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daB die Gasmcugeroberflaehe nur zcitweise uber- 
deckt wird, uberall bedienbar ist und dio Kokssaule 
in den Rctorten standig gebrochen wird. Zur Be- 
dienung sind allerdings noch zwei Mann notwendig, 
da die Retorten ofters durchstoBen werden miissen. 
Auch inacht das Vollhalten der Retorten zeitweise 
noch Schwierigkeiten, besonders bei unseren Gas- 
erzeugern mit Handentschlackung, bei denen die 
Beschickung nach dem Entschlacken oder bei 
Briickenbildungen um ein betrachtliches fiillt und 
dabei die Retorten mehr oder weniger leerlaufen. 
Immeihin hat diese Anordnung brauchbare Ergeb
nisse geliefert, und es befindet sich ein soleher Gas- 
erzeuger heute noch in standigem Betrieb.

Es entstand daher der Gedanke, sich von der 
Hohe der Brennstoffschicht unabhangig zu machen, 
die Oberflache der Gaserzeugerbeschickung zur guten 
Vergasung und Befahrbarkeit ganz frei zu lassen und 
die Retorten durch Ilerausnahme aus der gliihenden 
BrennstoITschicht gegen Verbrennen zu schiitzen. 
Dies wurdo durch den in Abb. 3 dargestellten Einbau 
erreicht. Hier wird der Brennstoff in einer drei- 
stuligen Ringretorte zwanglaufig in bezug auf Mengo

und Zeit in den Gaserzeuger gpfordert, boi jedem 
Stufenwechsel gut durchlockert und dabei, wie friiher, 
durch Behcizung von auBen und durch hindurch- 
tretende Generatorgase geschwelt. Die drei Stufen 
entstanden mit Riicksicht auf halbstiindige Be
schickung und anderthalbstiindige Schwelzeit. Die 
Schwelgase werden oben durch ein weites senk- 
rechtes Rohr nach Durchstreichen eines Staubab- 
scheiders abgefiihrt, so daB Verstopfungen der Lei- 
tungen gering sind. Der Einbau hat brauchbar ge- 
arbcitet, doch sind auch hier zur Bedienung der 
Glocken noch zwei Mann notwendig.

Um nun den Brennstoff dem Gaserzeuger standig 
und ganz selbsltatig znzufiihren, bauten wir die 
Scliweleinrichtung nach Abb. 4, die nur mehr aus 
einer groBen Ringretorte besteht m it einem Fassungs- 
raum fur zwei bi3 drei Stunden. Diese Retorte ist 
unten durch einen Drehteller verschlossen, der durch 
einen Ausschnitt uber Rutschen hinweg den Brenn
stoff ununteibrochen und gleichmaBig iiber die Gas- 
erzeugerflache yerteilt. Ueber dem Teller liegt ein 
feststehender Kammerkorper, in dem die Kohle fest- 
gehalten und mittels einer sich m it dem Teller uber 
seinem Ausschnitt bewegenden Schieberplatte in  be- 
stimmter Menge dem Gaserzeuger zugemessen wird. 
An der Schieberplatte befindet sich ein W ulst, der

selbst bei backender Kohle diese mit Tollkommener 
Sicherheit aus den ICammern nach unten hindurch- 
driiekt. Der Antrieb des Drehtellers geschieht durch 
Schnecke von auBen; die Durchsatzmenge kann durch 
Yerstellen des Schaltwerks in weiten Grenzen ge- 
regelt werden.

Die Beheizung geschieht auch hier, wic friiher, 
von auBen und durch hindurchtretendo Generator
gase, die am auBeren Umfange durch einen Spalt 
und innen durch Schlitze eintreten. Die Schwelgase 
treten auch hier oben durch weitesenkrecbte Rohreab.

Die Brennstoffzufuhr geschieht bei uns von Hand 
durch einen iiblichen Fiilltrichter, an den ohne wei- 
teres auch ein Siło angeschlossen weiden kann. Die 
Bedienung dieser Gaserzeuger erfurdert nur mehr 
einen Mann, wie friiher, da eine Mehrarbeit nicht zu 
leisten ist. Die Stoeharbeit ist elier verringt'rt, da 
die Kohle nicht mehr so baekt. Das DurchstoBen 
der Retorten ist kaum notwendig.

Der Kraftbeda/f der Drehvorrichtung betrSgt 
% PS. Wir haben nunmehr fiinf derartiger Gas

erzeuger in standigem Dauerbetrieb, wovon der erste 
jetzt zwei Jahie zufiiedenstellend arbeitet. Dabei 
ist zu bemerken, daB die Gaserzeuger besonders im 
Maitinwerk heiB gehen und Tempcratuten zwischen 
750 und 8500 aufwcisen. Am eisten Gaserzeuger 
hing sich der Drehteller infolge der ungeniigenden 
Yerrippung nach unten durch und wurde nach einem 
halben Jahre gegen einen richtig verrippten ausge- 
wechselt; dieser arbeitet seit 1 y2 Jahren ohne Anstand.

Um aber auch hier jedes Durchhangen unmoglich 
zu machen, fiihren wir die letzten Gaserzeuger nach 
Abb. 5 aus. Hier ist der Teller auBen und innen anf- 
gehangt, so daB ein Durchhangen selbst boi den 
heiBesten Gaserzeugernalsausgeschlossengelten kann.

Auf Grund der Erfahrungen, die wir mit der 
Tecrgewinnung an den Gaserzeugern fiir das Walz
werk gemacht haben, entschlossen wir uns, auch die 
Gaserzeuger des M artin w erkes, wo drei Morgan- 
Gaserzeugcr auf einen 25-t-Ofen arbeiteten, damit 
auszustatten. Die Anlage ist nunmehr seit iiber einem 
Jahre im Betriebe und arbeitet zufriedenstellend.

Die Gesamtanmdnung geht aus Abb. 6 hervor, 
wobei ich besonders auf die Rohrleitungsanordnung 
mit groBen konischen Staub- und Dicktcer-Abschei- 
dern und auf die Vermeidung wageiechter Leitungen 
aufmerksam mache.
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Kohlenwasserstoffen 
und Hethan hoher

-sooo<-— sooo-sooo-

Der Betrieb des Martinofens hat, nachdem sich 
die Leute an das entteerte Gas gewolmt haben, in 
keiner Weise gelitten. Wir arbeiten bei dieser An
lage, um die Elamme nicht ganz zu entleuchten, mit 
einem mittleren Teerausbringen von 0 % der durch- 
gesetzten Kohlenmenge und haben dabei die besten

Abbildung 6. Noueste B auart dor Retortę.

Ergebnisse erreicht. Eine weitere Entteerung bis 
zu etwa 8 % ist ohne weiteres erreichbar. Die 
Sehmelzungsdauer der Martinofen war nach wie vor 
5̂ 4 bis by2 Stunden.
Die Gasanalyse im 
Gaskanal hat sich 
nicht geandert; das 
Gas enthielt im 

6%C02>
% CO,

H„ rd.
Die Ana- 

der Schwelgase 
war gegenuber den 
eigentlichen Gene- 
ratorgasen insofern 
verschieden, ais in 
den Schwelgasen der

war. So betrug der 
Methangehalt in den 
Schwelgasen 5 bis 
6 % gegeniiber 1 bis 
2 % in den Gene- 
ratorgasen.

Um ein genaues 
Bild iiber den durch 
die Abkuhlung der 
Schwelgase beding- 
ten Temperaturab- 
fall zu haben, wur
den in einem Zeitraum von drei Monaten vor und 
nach der Inbetriebnahme der Teeranlage Messungen 
durchgefiihrt. Es wurden bęstimmt die Temperatur 
in den Gaserzeugern vor dem Gasabzng und am 
Ende des Gaskanals an einer engen Stelle; daraus 
wurde dann der Temperaturabfall vom Gaserzeuger 
bis an diese Stelle festgestellt. Die mittleren Er- 
gebnisse sind foigende:

Ohne Tcergewinnung: In den Gaserzeugern 796 
Ende Gaskanal 702°, Temperaturabfall 94 °_ 

Mit Teergewinnung: In den Gaserzeugern 753», 
Ende Gaskanal 603 °, Temperaturabfall 150 °.

Durch die Abkiihlung der Schwelgase war also 
nach dereń Wiedervereinigung mit den Hauptgasen 
ein um 151— 94 =  57° groBerer Temperaturabfall 
vcrursacht.

In der Zeit vom 2.' September 1919, morgens 
7 Uhr, bis 6. September, abends 83J Uhr, wurden im 
normalen Betrieb in der Mitte der Ofenreise genaue 
Messungen gemacht, die foigende Ergebnisse hatten:

Erzeugt wurden 19 Schmelzungen mit einem mitt
leren Gewielit von je 24 570 kg, und zwar ungefiihr 
je zur Halfte gowohnliche Handelsąualitiit und Ma- 
rinequalitat. Der Einsatz bestand aus etwa 20 % 
Thomasroheisen, 2 % Spiegeleisen, 30 bis 35 % Block- 
schrott und Kestblocken, 5 % Pfannen- und Mlin- 
dungsbśiren, 25 % Enden vom Walzwerk, 10 % Alt- 
schrott und der Rest aus Spanen und Abfallmaterial.

Verbraucht wurden in drei Gaserzeugern 117480 kg 
Kohle oder je 24 st 25 752 kg oder je Gaserzeuger 
in 24 st 8584 kg gewaschene Kohle mit einem mitt-

Abbildung 6. Gesamtanordnung der Gaserzengeranlage.

leren Heizwert von 7300 WE. Der mittlere Aschen- 
gehalt der Gaserzeugerasche war 92,3 %.

Der Kohlenverbrauch f. d. t Stahl war demnach 
251 kg.

Zur Sattigung der Geblaseluft wurden in 
Bender & Frambsschen Yerdampfungsapparaten 
f. d. t Kohle 132 Liter Wasser yerdampft. Die Tem
peratur der Luft betrug 125



328 Stahl unii Eisen. Geuńnnung u. Verarbeitung v. Urteer bei Gaserzeugern. 41. Jahrg. Nr. 10.

Au Teer -wurden gewonnen 6996 kg oder 6 % der 
durchgesetf ten Kolilenmenge.

Um die Menge der abgesaugten Scliwelgase zu 
bestimmen., war in die Absaugeleitung von 600 mm 
Durchmesser eine parabolisclie Diise von 110 mm 
Mfindungsćlurchmesser eingebaut, die bei 69 0 Gas- 
temperatui einen Druckabfall von 50,2 mm WS 
ergab. Unter den ungiinstigsten Annahmen und der 
Schatzung von 4 m3 Gaserzeugung je kg Kohle 
errechnet sieh die abgesaugte Schwelgasmenge zu
22,5 % der erzeugten Gasmenge.

Die Temperatur der Sehwelgase betrug am Staub- 
abseheider auf dem Gaserzeuger im Mittel 130°, 
vor Eintritt in die Kiihler 6 9 0 und beim Austritt 
aus den Kiihlcrn 35°. Das Kiihlwasser der Kiihler 
trat mit 20 0 ein und 3 9 0 aus. Das Kiihlwasser wird 
dann weiter fiir die Stochlocliplatten und Asclien- 
tassen yerwendet, so daB ein Mehrverbrauch fiir die 
Anlage gegen friilier nicht in Frage kommt. Die 
Menge betrug 3,1 in3 stiindlich.

Der G es a in tkr a f t v er b r au ch der ganzen Anlage 
betrug 10 KW.

Den entfallenden Teer lassen wir in einer Destil- 
lationsanlage fiir unsere Zwecke im Lohn destillieren 
u n i yerwenden die yerschiedenen Erzeugnisse, soweit 
w ij angangig, in  eigenen Werken. Der Teer hat 
einen mittleren Wassergehalt von 7 %. Gewonnen 
węrden bei der Destillation 18 bis 25%  Leiehtol. 
13 bis 15%  Spindelol, 15 bis 25%  MasehinenSl, 
5 bis 8 % Harzfraktion und 25 bis 35 % Pech.

Das Leiehtol ist bei geniigender Entwiisserung 
in Dicselmotoren gut verwendbar. Bei liingeren Yer
suchen haben Maschinen ohne Ziindol gut gearbeitet.

Das Spindelol miśchcn wir mehr oder weniger 
je nach der Jalireszeit mit der Harzfraktion und 
yerwenden es ais Forderwagenol.

Das MasehinenSl, wegen dessen Verbesserung 
noch Versuche im Gange und nicht ganz abgeschlossen 
sind, laBt sich bei leichteren Maschinen gebrauchen.

Das Pech konnte immer schlank und zu guten 
Preisen abgesetzt werden.

Was die W ir tsc h a ft lic h k e it  der Anlagen be- 
trifft, so hangt der Gestehungsprcis des Teeres in 
erster Linie yom Kohlenpreis bzw. Kohlenmehrycr- 
brauch und von den Abschreibungskosten der An
lage ab. Arbeitslohne, Kraftyerbrauch und sonstige 
Kosten spielen bei unserer Anlage eine untergeord- 
netere Rolle. Ueber den Kohlenmehrverbrauch 
liegen genaue Messungcn bis heute nicht yor, da uns 
eine Wicdeiholung der Yersuche ohne Teergewinnung 
infolge Ausbleibens der friilier und bei den Versuchen 
yerwendeten Kohle bis heute nicht moglieh war. 
Bei der heute zur Yerfiigung stehenden Kohle, dereń

Beschaffenheit und Eignung fur Gaserzeuger so 
stark wechselt, lassen sieh einwandfreie Vergleichs- 
messungen nicht yornehmen.

Sowohl bei der Walzwerks- ais auch bei der Mar- 
tinwerksanlage, die beide unter gleichen Bedingungen 
yiele Monate mit und ohne Teergewinnung gearbeitet 
haben, ergeben die Vergleiche der Betriebszahlen in 
bezug auf Kohlcnmehryerbrauch fiir die Teergewin
nung bei unseren Anlagen weniger ais 10 %. Aucb 
der bei den Versuchen fcstgestellte Kohlenverbrauch 
von 251 kg f. d. t  Stahl beweist die Richugkeit obiger 
Feststellung.

Die Unstetigkeit der Preise liiBt heute keine ge- 
naue Wirtschaftlichkeitsberechnung aufstellen. Durch 
die eigene Verarbeitung der Teere sind wir immer auf 
unsere Rcchnung gekommen.

Ich will yersuchen, eine angenaherte Aufstellung 
der Tecrkosten fiir eine Anlage von drei Gaserzeugern 
mit je 10 t Durchsatz zu geben, und zwar erstens fiir 
das Jahr 1917 bei einem Kohlenpreis von 30 J l  f. d. t 
und zweitens fiir die gegenwaitige Zeit bei einem 
Kohlenpreis von etwa 200 M  f. d. t.

Die bei 300 Arbeitstagen durehgesetzte Kohlen- 
menge betriigt 300 • 30 =  9000 t, und es werden 
bei 6 % Teerausbringen 9000 • 0,06 — 540 t Teer 
erzeugt.

Die Anlagekosten fiir eine derartige Anlage be 
tragen 1917 =  90 000 M  bzw. 1920 =  450 000 M.

Die einzelnen Rechnungswerte stellen sich wie 
folgt:

1917 1V20

je Jahr 
.«

jc t  Teer 
Ji

je Jahr 
M

je t  Teer 
Ji

25 % Abschrcibung . . 
10 %  Kohlenmehryer- 

brauch . . . . . .
Bedienung Gesamtan- 

lage 1 Mann je Tag . 
Kraftyerbrauch je KW 

=  72 000 KW st . .

22 500 

27 000

2 700

3 GOC 
7 50C

41,60

50,00

5,00

0,66
13,90

112 501

;soooc

9 60C

25 20C 
30 00(

208,3E

333,E3

17,77

46,67
ńó.ńl

83 30C-S 117,22 S57 301 601,60

Hieraus ergibt sich, daB die Teerkosten abhangig 
sind in der Hanptsache von der Abschrcibung der 
Anlage und dem Kohlcnmehryerbrauch bzw. dem 
Kohlenpreis. Werden daher heute bei den sehr hohen 
Oel- und Teerpreisen die Anlagen rasch abgcschrieben, 
so ist nur mehr der Kohlenpreis maBgebcnd fiir die 
Gestehungskosten. Zwischen Kohlenpreis, Oelpreis 
und Tecrpreis wird aber immer eine g e g e n se itig e  Ab- 
hangigkeit bestehen und dadurch die standige Wirt
schaftlichkeit gesichert sein.

2. E r fa h ru n g e n  m it  d e r  U r te e rg e w in n u n g  a u f d e r  B is m a rc k h u t te .

Yon Betriebschef P a u l J a w

Im Friihjahr 1 9 1 8  lieB die Bismarckhutte, O .- S . ,  

gleichzeitig zwTei Yersuchsaulagen von je drei 
Drelirost-Gaserzeugern zwecks Gewinnung von 
Urteer umbauen. Die Umbauten nahinen v o r : die

r sk i in Bismarckhiittc, O.-S.

A.-G. fiir Brennstoffvergasung und die Deutsche 
Mondgas-Gesellschaft.

Ueber die yielerlei Umgestaltungen in der 
Folgezeit, besonders bei der letzteren A nlage, zu
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bericht en, wurde zu w eit fuliren. Die Arten der 
Schweleinbauten im Gaserzeuger unterschieden sieh 
im wesentiichen darin, dafi dio Aniage der Brenn- 
stoffvergasung-Akt.-Ges. die Sehleppglocken, da- 
gegen die Mondanlage die feststehcnden Zentral- 
giocken erhielten, wie sie schon won den aiten 
Mondgaserzeugern Engiands her bekannt sind, 
nur mit dem Unterschied, dafi Mond W ert darauf 
legte, den liistigen Teer zu zerselzcn, wogegen 
hier das Scliwelgas durch einen obenliegenden 
Stiitzen abgesaugt wurde. Beide Anlagen ar- 
beitelen mit denkbar schlechtein Erfolg; beide 
krankten an demselben Fehler, dafi ihnen eine 
,einlieitliche Betriebsleitung fehlte, und dafi sie 
den Betrieben angeglieilert waren, denen sie das 
Gas lieferten. Die Ingenieure dieser Betriebe 
empfanden dio Urteergewinnung ais lastig, und 
bei dem bekannten Mifitrauen derA rbeiter gegen 
alles Neue storte die angegliederte Teergewinnung 
nur das Gleichmafi ihrer Betriebe.

Das Underto sich auch nicht, ais ein Jahr 
spater die Urteeranlage von den Gaserzeugern 
losgelost wurde. Erst durch das verstUndnisvolle 
Eingreifen von Generaldirektor T h ie le  wurden 
die Schwierigkeiten beseitigt. Es zeigte sich be
sonders bei dem Schleppglockenbetrieb, dafi eine 
kleine Betriebsanderung viel yermag, und noch 
heute arbeitet diese Anlage mit yerhaltnismaflig 
guten Erfolgen und guten Ausbeuten.

Der Pechgehalt des Teeres sanie von 60 bis 
65 °/0 auf die Hiilfte. Nur die Teerkondensations- 
anlago erwies sich ais zu klein bemessen und 
ist zurzeit im Umbau.

Grundsatzlich kann man sagen, dafi die 
Schleppglocke sich iiberall dort, w o wir es mit 
nicht backender Kohle und kaltgehendcn Gas
erzeugern zu tun haben, bei scharfer Aufsicht 
behaupten kann. Damit soli nicht gesagt sein, 
dafi diese Bauart die gesuchte Losung bedeutet. 
Fiir backende Kohle ist die Schleppglocke un- 
brauchbar, und die schon erwahnte scharfe Ueber- 
wachung des Betriebes ist eine unangenehme B e
lastung fiir den Betriebsbeamten. Da dic Schwel- 
raume der Schleppglocke zu klein sind und die 
Omlaufzahl der Glocke zu lange dauert, sahen 
wir uns genotigt, ihren Inhalt dadurch zu ver- 
grofiern, dafi wir im Kohlentrichter den Scliutt- 
kegel offen lieBen. Dadurch kam die Retorte 
nicht mehr zum Leerlaufen und die Teerbe- 
so.haffenheit mufite sich entsprechend verbessern. 
Die Verstaubung der Schwelgasleitung bleibt 
trotzdem grofi und macht eine zw ei- bis drei- 
wochentliche Reinigung notwendig.

Auch der Dampfverbrauch fiir den Unterwind 
ist bei dieser Einrichtung groBer ais normal; er 
crreclmet sich bei uns zu 0,45 bis 0 ,47 kg 
Dampf auf 1 kg Kohle. Das spiegelt sich in der 
Gasanalyse wieder; wir finden darin 8,2%  C02; 
lOyoCOrie^o/oIl!,; 2 ,5 % CH4; 0,4% C nH m . Das 
Gas wird den Gliihofen des Hammerwerks zugefuhrt.

Jedoch w eit schwieriger erwies sich der Be
trieb der Gaserzeuger mit feststehender Glocke.

Die kegelformige Scliuttung, welche dieselbe 
bedingt. ist das allerunglucklichste, was man 
einem Gaserzeuger zumuten kann. Stilndiges Rand- 
feuer, dessen Beseitigung vie l Stocharbeit erfor
dert, erschwert den Gaserzeugerbetrieb auBer- 
ordentlich. Żur Urteererzeugung ist die Einrich
tung denkbar ungeeignet. Wenn trotzdem in zwei 
oberschlesisclien Anlagen Urteer mit der Zentral- 
glocke erzeugt wird, dann wird auch die Gas
analyse entsprechend sein. Im kalten Gaserzeuger 
boi einer W indsattigung yon 2 kg Dampf auf
1 kg Kohle mufi 
es auch moglich 
sein, ohne Schwel- 
einbau Urteer zu 
erzeugen , wenn 

, man sorgfaltig ar
beitet.

Abb. 7 zeigt die 
Miingel der Zen- 
tralglocke. Der 
Gaserzeuger wurde 
bei diesen Messun
gen lieiBer ais nor- ■( 
mai betrieben, d. li. 
mitrd. 800°. Nach 
unseren Erfahrun- 
gen beginnt die 
Polymerisation des 
Urteers fast augen- 
blicklich iiber Koks 
bei 550 bis 600 °, 
d. h. schon bei Tem
peraturen, wo der 
Koksgeradezuglti- 
hen beginnt. Diese 
ktitische 6 0 0 ° -  1,unklJ 
Zono h!lngt in den 
Gaserzeuger trich- r . ___
terformig i1'116'11 Abbildung 7. Gaserzeuger mit fest- 
und erreicht ihren Btehender Schwelglocko. 
hoehsten Punkt an
einer S te lle , wo die Entschwelung sich erst 
im Anfang befinden sollte. Die Annahme, 
dafi die Breńnstoffsaule unterhalb der Glocke 
gleichmafiig auseinander sturzen wurde, er
wies sich ais ein Irrtum. Der Halbkoks beluilt 
im Gaserzeuger yollstandig die Form der Glocke, 
bis er mechanisch auseinander gerissen wird. Da 
der Gaserzeuger in 24 st, 15 t  durchsetzt, also 
stttndlich G40 kg, so wiirde bei einer einstiind- 
lichen Durchstochung des Gaserzeugers die Brenn- 
stoffsaule der Glocke regelmafiig um 40 cm her- 
untersturzen. Da jedoch nach Temperaturmes- 
sungen der innere Brennstoffkegel jedenfalls 
infolge Zusammenbackens mit peehartigen Be- 
standteilen fester zusammenhult ais die seitlich  
gescliuttete Kohle, so muG man annehmen, daB 
bei jeder Stochung die frische Kohle am Rande 
um 50 bis 60 cm herimterbricht, d. h. von 
Funkt 3 a bis 5 a, wo infolge der hohen Tem
peratur des Gases eine rascho Entschwelung der

220° Punkt 4a =  610— 6SO°
_ _  290° =470—500°
H =300° „ 5a — 710—7500
3a=»-50° 6 ungt frthłe Lage
4 — 3S0—430° der6U0°Zone
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Kolilen sowie auch eine Zersetzung der Schwel- 
teere eintritt.

Ein anderer Uebelstand ist der Umstand, dafi 
infolge vou Briickenbildung tiber dem Rost zeitr 
weise der ganze innere nicht entschwelte Kern 
dor Glocko in sich zuśammenstiirzt. Der Aschen- 
austrag lOrdert dann neben bestausgebrannter 
Asclie viel Koks, mitunter sogar kaum ange- 
griffene Kohlen, heraus, deren Menge durch Ab- 
sieben bis zu 20%  der Asche festgestellt wor
den ist.

Dsfi ein Gaserzeuger mit dieser kegelformigen 
Brennstoffschiłttung viel Arbeit verlangt und 
trotzdem keinen guten Gang aufweist, braucht 
nicht besonders erw&hnt zu werden. W egen der 
Neigung zur Sciilackenbildung an der Ausmaue- 
rung ist man genotigt, 0,6 bis 0 ,8 kg Dampf 
jo kg Kobie zuzusetzen. Ein dreimonatiger 
Prubebetrieb ergab eine Erzeugung von 4%  
Te ;r, nicht Urteer, mit einem Pechgehalt bis 
zu 70% .

Giinstiger wird das Bild, wenn man den In- 
ha’t der Schwelglocke flsiBig bearbeitet. Das 
fUhrte zum Einbau einer Ruinworrichtung inner
halb der Glocke, die aber bald infolge des 
schwankenden Betriebes verbrannte.

D ie Erfolge von Oberingenieur L in e k  auf 
der Burbacher Hiitte bracliten den Gedanken 
der Trennung der Schwel- und Vergasungszone 
mit sich. Der Gedanke wurde ais richtig an- 
eikannt, jedoeh hatte man auf der Bismarck- 
biitte gewisse Bedenken gegen diese Bauart.

So entstand die neue Schweleinrichtung nach 
Abb. 8, die bereits im Jahre 1918 vorgeschla- 
gen, jedoeh nicht ausgefuhrt wurde, da sich die 
Hiitte auf den Standpunkt stellte, daB die Bau- 
firma ihre Gewalirleistungen einlialten solle, ehe 
etwas Neues eingerichtet wiirde. Nacbdem letz- 
tere aber bis zum Sommer 1919 noch iiber ikren 
alten Standpunkt nicht hinausgekommen war, 
wurdo die neue Bauart in Angriff genommen, 
die sich nun in dreimonatigem Betriębe gut 
bewahrt hat. Sie schliefit sich an den Linek- 
schen Gedanken der Trennung von Schwel- und 
Vergasungszone an.

Bei der Bauart wurde besonderes Gewicht 
auf die leichte Auswcchselbarkeit der einzelnen 
Teile gelegt. Die Bcschickung der Retorte erfolgt 
ununterbroeben. Der Brennstoff wird gleichmaCig 
rings um die feststehende AbscliluBplatto heraus- 
gedriickt, sodafi die Staubentwicklungfortfallt, die 
bekanntlich durch das Niederstiirzen grijfierer 
Kohlenmassen erzeugt wird. Aus demselben 
Grunde eriibrigte sich der Staubsack an der Schwel- 
gasleitung.

Tcmperaturmessungen ergaben, gemessen am 
Abzugsstutzen, 130°, iiber der Kohle 190°, dann 
je 300 mm tiefer geliend 230 , 320, 370, 450, 
500 bis 5 5 0 Bei  dieser Temperatur ist also die 
Kobie vollig entschwelt. Die Teerausbeute betragt 
7 ,3—7,5%. Die Zusammensetzung des Urtcers i s t : 
25 bis 30%  IleizSl, 10 bis 20%  Spindelol, 22 bis

16%  Fraktion hauptsachlich saurer Oele, 1,5 bis
2 % Paraffin, 8 bis 16 % Harze, 22 bis 14 % Pech.

Der Gaserzeuger brennt gleichmaCig und ohne 
Neigung zu Randfeuer oder zu Kraterbildung. 
Die Stoeharbeit ist gering, so daB je  zwei Gas
erzeuger von einem Mann bedient vverden konnen. 
Das Gas zeigt folgende Zusammensetzung: 2,1%
CO*, 29 ,6%  CO, 1,9%  CH„ 0 ,6%  CnHm,
6,8 % H2. Der Dampfzusatz ist dementsprechend 
gering. Die Schwelgasanalyse zeigt im allgemeinen 
dieselbe Zusammensetzung, nur mit einem hSheren 
Gehalt von CU, (4,2% ) und CnHm (0,9% ).

DieKondensation 
des Urteers bot 
ebenfalls Schwie- 
rigkeiten. W ir ha
ben in Bismarck- 
hutte die yerscliie- 
denstenArten alter 
und neuer Teer- 
kondensationen fiir 
diese Zwecke aus- 
probiert: vom Roh- 
renkiililer,W asser- 
einspritzkondensa- 
tor und Glocken- 
scheider bis zum 
Desintegrator und 
Theisenwascher.

Da der Desinte
grator sich nicht 
ais betriebssicher 
erwies und ein gro- 
Ber Kraftverbrau- 
cherist, gingeiiwir 
dazu iiber, nachdem 
wirfeststellten,daB  
zur Berieselung  
desselben ungefalir 
40%  mehr Kraft 
aufgewandt wer
den mufiten, das

Schwelgas in 
Waschturmen mit 
Teer auszuwasciicn 
(vgl. Abb. 9). Die
ses Verfahren zei-
tigte gute Erfolge. Zu Versuchszwecken wuschen 
wir spater den Teer aus dem Schwelgas olme Vor- 
kuhlung bei 80 bis 90°. Das Gas wurde gut 
gereinigt und enthielt hinter dem Teersclieider 
nur 0,5 g  Teer je  ms Gas. D iese Art der 
Waschung bei liolien Temperaturen wird wichtig 
fur Kaltgas-Gaserzeugeranlagen, wo die Erhal- 
tung der Eigenwarme und des Wassergelialtes 
des Gases eine grofie Rolle im Sulfatwascher 
und im Kiihler zur Unterwindsattigung spielt. 
Auf die Anwendung der Wasserausscheidung bei 
HeiBgasanlagen kommen wir spater zuriick.

Nach der Ausscheidung enthalt der Urteer 
immer noch 5 bis 7%  W asser. Um ihn schnell 
zu entwassern, bauten wir uns einen Teerent-

Abbildung 8. 
Gaserzeuger mit Schwolrotorto 

der Bismarckhiitte.
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wasserungsbehalter, gleichzeitig ais Verladebe- 
halter, nach Abb. 10. Die Erfahrungen zeigen, 
dafi der Teer in der Bewegung bei bestimmten 
Temperaturen sein W asser leicht abgibt. Der 
Grundgedanke des Behalters ist ohne weiteres 
verstandlich. Die Entwlsserung des Teeres von 
7 bis 10%  W asser auf 2,5 bis 3%  findet in 
24 st statt ohne Wartung oder Unkosten, mit 
Ausnahme des Erwilrmungsdampfes, wobei das 
Teerwasser selbsttiltig abgedriickt wird. Die er- 
wUlmten Einriehtungen wurden von der Bismarck- 
hiitte zum Scliutz angemeldet.

Tm Betriebe haben wir bisher keine schlechten 
Erfahrungen mit dem Reingas gemacht. Wir 
heizen damit StoBofen sowie Gliih- und Warm-

wassergtoffe zersetzen, indem die Grundstoffe 
entweder neue Reaktionen eingehen oder ala 
selbstandige Molekule im Gasstrom mitgerissen 
werden. Yom Wasserstoff ist das bei diesen 
hohen Temperaturen ohne weiteres vorauszusetzen. 
DaB der Kohlenstoff keine neuen Yerbindungen 
eingeht, ersieht man an einer einfashen Gasprobe- 
nahme ara einstromenden Kopf. Das Methan und 
die sehweren Kohlenwasserstoffe spalten sich in 
den Kainmern; die Spaltung der sehweren Kohlen
wasserstoffe findet bereits bei yerhaltnisrnaBig 
niedriger Temperatur statt, wobei sich mehrfach 
neue Yerbindungen bilden werden. Bei 950 bis 
1100° scheinfc die Zersetzung derselben restlos 
zu gein. Die Entwertung des Gase3 in den

Ztt Abbildnng' 0, 
a Teerhfhalter & Einsteiglocher
b .-prltzteller 
c IŁaachlłf-Filter 
d Teer«a><cher 
c Fdlleitung 
f Ueberiautieitung-

U Mofl<cbelder 
I YentUaror 
k Wurm-Teerprmbe 
l Teer»aiuweibebiUter

Z« Abb'ldttn" 10. 
A TeerbehSIter 
13 fle iknrper 
O I«o iermsntcl 
D Fiilleliunpr 
E UebcrUureitttng 
V Schwimmer

Abbildung 9. Urteer-Kondensationsanlago.
Abbildung 10. Teerentwa 

sorungs-Behiilter.

Cfen. Nachdem sich die Arbeiter daran gewohnt 
baben, ist ilmen das Reingas nicht mehr unan- 
genehm, besonders wegen der Uebersichtlichkeit 
des zu erw&rmenden Gutes, und von Betriebs- 
Beite wird diese Eigenschaft des Gases ais ein be- 
sonderer Vorzug hervorgehoben. Da die stoB- 
weise Gasentwickelung aufbort, sinkt auch der 
Abbrand an den Blechofen. In diesen Betrieben 
ist ein Mehryerbrauch an Kohle nicht in Erschei- 
nung getreten. Im Martinbetriebe fehlen uns 
zurzeit noch die Erfahrungen fiir Reingas. Der 
erste Martinofen in Bismarckhutte wird in den 
nachsten W ochen angesclilossen werden.

Dafi ein Kohlenmehryerbrauch bei der Ge- 
winnung von Urteer stattfinden mufi, ist ohne 
weiteres yorauszusetzen. Tlieoretisch wird er 
sich ungefahr auf folgende W eise ermitteln lassen.

Die Beobachtungen am Martinofen ergeben, 
dafi der Teer sich in den Kammern volligspaltet. 
Das bedeutet, daB sich dio sehweren Kohlen-

Kammern, wo das Gas stets eine starkę Zunahme 
an Kohlensaure und W asserstoff und eine Ab
nahme an Kohlenoxyd zeigt, inuS allerding3 
aufier den ebenerwahnten Zersetzungen mehr auf 
eine Jonisierung und Spaltung des Wasserdampfes 
in den Kammern zuriickgefiikrt werden, die bei 
1 2 0 0 3 eintritt.

Die Analysen fiir den gewohnlichen Gas- 
erzeugerteer ergaben folgende Zusammensetzung: 
78 bis 80 % C, 7 bis 8 % H 2, 12 bis 15 % 0 2, 
1%  N 2, 0 ,5%  S, 8600 bis 8800  W E. Die Teer- 
ausbeute betrug 4 %. Bei der Entteerung de3 
Gases miifite also die Kohle um 0,04 . 8800 WE 
=  352 W E je  kg entwertet werden. Da jedoch 
die sehweren Kohlenwasserstoffe des Teeres, die 
den hohen Heizwert yerursachen, sich gespalten 
liaben, errechnet sich nun der Heizwert nach der 
Elementaranalyse nur noch mit 290  W E. Der 
Teer biiBte also 60 W E oder 17%  an Heizwert 
ein. Dazu tritt noch der Yerlust an Warme,
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der. zur fjpaltung der Teerverbindungen benotigt 
wird, und der sicherlich nicht gering einzuschatzen 
ist. Dio diesbeziiglicheii Arbeiten in Bismarek- 
hiitte siud noch nicht abgeschlossen.

Nun werden der Koliie bei der Urteergewin
nung nicht 4, sondern 7 % Teer entzogen. Die 
Vdrhaltnisse durften aber ungefahr diesęlben blei- 
ben, nur betragt der Heizwert des Urteers 
8200  W E, und die Kohlenwasserst.offe haben zum 
Teil eine andere Konstitution. Man kann an- 
nehmen, daB von den 574 WE des Urteers je  
kg Kohle nur 440  bis 480  W E im Ofen wirk- 
śam werden, oder daB bei der Entteerung des 
Gases 7 bis 8 % Koliie mehr aufgeWandt wćnlen 
miissen, ais boi normalem Gaserzeugerbetrieb.

Betreffs der Anwendung des Reingases fiir 
Martinofen tritt nach Erorterung der Moglichkeit, 
das Bchwelgas bei hoheren Temperaturen aus- 
waschen zu konnen, noch die Frage auf: soli 
man dem Schwelgas die Eigenwarme lassen, oder 
soli man es abkiihlen und ihm das W asser ent- 
zielien ?

: Die oberschlesische Kohle entha.lt rd. 3 bis 
4 % W asser =  35 g  je  kg Kohle. Bei 800 m3 
Gas, die durch die Retorte je  t Kohle durch- 
gesaugt werden, wiirde das 44 g/m 3 ausmachen. 
Zu diesen sind noch 30 bis 40 g  unzersetzter 
Wasserdampf hinzuzurechnen, wodurch der Gesarnt- 
wassergehalt je  ms Schwelgas auf 80 g steigen 
wiirde. Kiililt man das Gas auf 25 bis 3 0 °  ab, 
so werden daton 50 g  ausfallen entsprechend 
d(m Feuchtigkeitsgehalt des Gases von 26 bis 
36 g/m 3 bei diesen Temperaturen. Nach der 
Wiedervrereinigung des Gases wurden also im Ge- 
neratorgas 12 g/m 8 W asser weniger enthalten 
sein. Wenn man sich dagegen den Verlust an 
fiihlbarer Warnie berechnet, der bei 5 0 0 Tempera- 
turabfall nur 16 W E/m 3 betragt, so kommt man 
zu dem Ergebnis, dafi die Abkuhlung der Schwel- 
gase noch eine Warmeersparnis bedeutet gegen- 
iiber den wesentlich grofieren Verltisten an Spal- 
tungs-und Dampfwiirme des sich bildcndenWasser- 
dampfes. Bei Kohle von hoherem W assergchalt 
wird die Abkuhlung von groBer W ichtigkeit.

Sollte man jedoch die Schwelgase nicht min- 
destens auf 3 0° herunterkiililen, dann ist es 
richtiger, das Kiihlwasser und die Eigenwarme 
des Gases zu s par en und den Teer warm aus- 
zuwaschen, denn sclion bei 40 bis 4 5 °  Gas- 
temperatur gestaltet sieli die Rechnung umgekehrt.

W ichtig fiir die Regenerativ- und Rekupera- 
tivfeuerungen ist die Staubfreiheit des Gases. Es 
gibt bekanntlićh keine bessere Isolierung ais die 
feine Fiugasche auf den Kammerwanden, und wenn 
man diesen Vorteil in Betracht zielit, so wird 

, * *

AnsehlicGcnd an den Bericht maehto Sr.<3nfl.
M. P h i l i p s ,  Dusseldorf, folgende Mitteilungen:

I le r r  Direlttor B e r n h a r d t ,  Konigsliutte, der 
leider verhindert ist, aa  der heutlgan S itzunj toilzu- 
nehmen, sandte der Geschaftsstelie folgenden kurzoa Bo- 
richt iiber den Stand der Urteerjewirmun j  auf don Wcr- 
ken der Yefeinigten Konigs- und Laurahutte:

der Kohlen mehr verbrauch bei Urteergewinnung oft 
nicht 7 bis 8 %, sondern auch weniger betragen.

Ais einfachste Kennzeichen des Urteers kann 
man bezeichnen: das Auftreten von Benzinen, 
Paraffinen und IlarZeń, dagegen das Felilen des 
Naphthalins, des Anthrazens und des liohen Pech- 
gehaltes. Die Farbę des Ui;teers ist braun, 
griinlich schimmernd und in diinner Schicht gold- 
gelb. Der Geruch ist kennzeichnend und dem 
des Gasanstalts- oderKokereiteeres nicht ahnelnd. 
Das spezifisdhe Gewiclit ist 1,03 bis 1,05.

Die W irtschaftlichkeit der Urteeranlage in 
Bismarckhutte ist, soweit sich die Lage iiber- 
sehen laBt, auf Jahre hinąus gesichert. Solange 
die Schmier- und Brennole infolge der liohen 
Preise fiir uns Luxusartikel bleiben, stelit sie 
ganz aufier Frage. Da aber auch hier einmal 
mit anderen Zeiten zu rechnen ist, mtiB man 
versuchen, die spater zu erwartenden Urteer- 
preise mit den Kohlenpreisen in Einklang zu 
bringen. Aber auch dann wird aller Voraus- 
sicht nach noch die W irtschaftlichkeit der An- 
lagen zu lialten sein. Unter den augenblick- 
lichcn Yerhalf.nissen ist es bei den liohen Preisen 
fiir Urteer an den bezeichneten Gaserzeugei-- 
anlagen moglich geworden, den Kohlenpreis durcli 
den Gewinn aus dem Urteer um 65 bis 70%  
herabzudriicken.

Bei allen Vorteilen, die eine Urteeranlage 
zurzeit bieleń kann, muB man sich jedoch aucb 
vor Uebertreibung liiiten. Es gibt besonders in 
der verarbeitenden Industrie verschiedene Art.en 
kleiner Warm- und Gliihofen, die mit nalbgas- 
feuerung ausgerustet sind und wirtscliaftlicher 
arbeiten ais Gasofen. Ebt-nso muB die Ver- 
wendung von Gas zur Kesselheizung allein dem 
Urteer zuliebe abgelehnt werden. Der Wirkungs- 
grad des Gaserzeugers betragt nun einmal 86%, 
nach Entziehung des U iteeres noch 7 bis 9% 
weniger, so daB aus Gas nicht derselbe Wir- 
kungsgrad bei Kesselfeuerung herausgeholt werden 
kann wie bei direkter Ileizung. GewiB ist das Ver- 
faliren bei den augenblicklich liohen Urteerpreisen 
wirtschaftlich, aber die Preise werden auch einmal 
fallen miissen. Kohlenvergeudung muB yerhutet 
werden. Wo man rechnerisch und praktiscb 
sicher nachweisen kann, daB bei Einfiihrung der 
Urteergewinnung der Verlust an Warmewirkung 
wesentlich groBer ist ais der Heizeffekt des ge- 
wonnenen Teeres bei der Teerverbrennung durch 
neuzeitiiche Oeldiisenbrenner, sollte man davon 
Abstand nehmen, falls die sonstigen oben erwahn- 
ten Vorteile nicht imstandc sind, das Yerfahren 
zu reclitfertigen, was von Fali zu Fali geprilft 
w'erden muB.

*

Sowohl dio Baurahiitte ais auch dio Konigshiitte 
haben seit einigen Jahron Anlagen zur Urteergewinnung 
bei Gaserzeugern. Naeh einer Mitteilung vo n Oktober 
1918 hat die L a u r a h u t t o i n  ihrem neusn Stahlwerk 
sechs Uaserzeuger, die in Gruppen von jo drei auf einen 
Martinofen gehen. Von dor einen Gruppo waren daraals 
zwei Gaserzeuger mit der Einrichtung von Ehrhardt &



10. Marz 1921. Verhalten von Schweifieisen und Flufieisen in der Kalte. Stahl und Eisen. 333

Schmer seitetwa acht Wochen vorsehcn. Aus dieser kurzeń 
Betriebszcit konnten damals abgesehloMene Erfahrungen 
noch nicht mitgcteilt werden, doeh war das Ergebnis 
anscheinend zufriedonstellend. Allerdings hat dio Halt- 
barkeit der Retorten sehr zu wiinSchen iibrig galassen. 
Ferner wurde das Versotzen der Abzugsrohro mit Staub 
ais besonders liistig empfundon, was zur volligen Shill- 
legung fiir einen 'langeren Zeitrauni gefiihrt hat. Ais 
Brennstoff diente eine staubhaltige Erbskohle. Eine Be- 
eintriichtrigung des Dfenganges infolgo Verwendung von 
entteertem Gas konnte idamals nicht fcstgestellt werden.

Die gleichen Schwierigkeiten hinsiehtlieh der Staub- 
(rago und des Abbrennens der Retorten wurden auch 
auf der Anlage in Kónigshiitte beobachtet.

Ein neuer soeben eingegangener Bericht bs3agt iiber 
den jetzigen Stand folgendes: Im  vorigen Jahre sind 
die Versuche naeh Yerstiindigung init der Aktiengesell- 
schaft fiir Brennstoffyergasung wieder aufgenommen 
worden. Die Laurahiitte hat ihre Anlage dahin abge- 
andert, dafi sie zwischen Schwelgasleitung und Retorto 
mehrfache Staubfiinger eingebaut hat. Nach anfiing- 
lichem guten Arbeiten stellten sich dennoch Storungen 
dureh Staubablagerungen ein, an deren Be3eitigung' noch 
weiter gearbeitet wird. ,E3 stehen daher in Laurahiitte 
auch heute noch nicht Zahlenwerto zur Verfiigung, die 
ein endgiiltiges Urteil gestatten. Der Umstand, dafi ein 
Gaserzeuger m i t ,  dor andere o h  n o  Urteergewinnung 
betrieben wird, liifit aueh noch ie incn  zuverliissigen 
Schlufi zu, wie der Martinbetriob sich gestaltet, wenn 
nur cnttcertes Gas vorwendet wird. Es kann jedoch

gesagt werdon, dafi bei der gegenwartigen Arbeitsweise- 
weder die Sehmelzdauer liinger, noch der Kohlenvcr- 
brauch grofier geworden ist, sowie daS Storungen im 
Martinbetriebo, die auf dio Urteergewinnung zuriick- 
zufiihren waren, bisher nicht vorgekommen sind.

Die abgeanderte Anlage ist mit einem Gaserzeuger 
seit dem 27. Fąbruar 1920 m it unrogolmafiigen U nter-1 
breehungen im Betriebe und hat bis jetzt etwa 32 t 
U rteer geliefert, d is  ^ind etwa 5 e/o vom Kohlendurch- 
satz.. Ueber eine Teerausbeuto von 6 o/o liinauszugehen,. 
ist nicht angiingig, weil dann dio Staujwnengen an den 
zurzeit crreichibaren Stellen im ‘Betriebe nicht bescitigt 
werden konnen.

Auf dor K ó n i g s h i i t t e  war eine weitere Be
trieb sf uh r u ng ohne Auswechselung der Retorten nicht 
moglich. Naeh eingehendor Priifung entschlofi man sich, 
einen Yersuch m it der Linck-Retorto zu maehen, deren 
Vorteile Ibekanntlieh in  der volligen Unabhangigkoit der 
Schwelvorrichtung vom Gaserzeuger Łestehen, eine Not- 
wendigkóit, dio fiir einen geregeiton Betrieb und eino 
rest!o;o Urteergewinnung aus der Kohie ohne Beeintrach- 
tigung dos Generatorgasos unbedingt angostrebt werden 
mufi. Um dio Vorbedingungen fiir den nunmehrigen 
abschliefienden Versuch restlo3 zu sehaffen, wird jetzt 
die Retorto in einen 3-m-Kerpoly-Gaserzeuger eingebaut,. 
wahrend Th s  jetzt ein Morgan-Gaserzeuger dazu benutzt 
wurde. Bis die Linck-Retorto jedoch eingebaut sein 
wird, diirften bei den lieutigen schwierigen Zeitverhalt- 
nissen noch einige Mona to vergehen.

(SchluB folgt.)

Versuche uber das Verhalten von Schweifieisen und Flufieisen 
in der Kalte bei plótzlicher Beanspruchung.

Von Ed. W illi. K aiser in Duisburg.

I |iirch Yersuche1) sollte festgestellt werden, wiesich 
FluBeisen und Schweifieisen bei plotzliclier Be- 

anspruchung bei Temperaturen unter 0 °  verhalten. 
Fiir praktische Verhaltnisse' kommen wohl nur Tem
peraturen in der Niihc von — 20° in Frage. Es 
wurden aber auch Versuche bei —  85° gemacht, um 
festzusteilen, wie sich die Baustoffe bei starkerer Ab- 
kiihlung verhalten. Die Kliirung dieser Frage be-

P ro b en m a ter ia l und H e r ste llu n g  der Pro
ben. Ais Probenmaterial wurde yerwendet:

1. F iir d ie V orversu ch e: Flufieisen A mit
0,18 % C, 0,82 % Mn, 0,130 % P, 0,03 % S, 0,08 % Si.

2. F iir d ie en d g iilt ig e n  Y ersuche: SchweiB- 
eisen S in Rundstangen von 45 mm (!) mit 0,050 % C,
0,13%  Mn, 0,203% P, 0,062%  Si, 0,027 % S,
0,204 % Cu.

A ______________ __________B
I I Ut l a  I /fr \ I 1 I

£
~T~

F  C  _____________0
I Wt* BA kr I I Ms 1 i Htt 1 #17 Ier

Abbildung 1. Allgemoino Probenanordnung.

gegnet einem besonderen Interesse, wreil die Erfah- 
rung zeigt, dafi im Winter bedeutend mehr Briiche 
bei plotzliclier Beanspruchung erfolgen ais im Som- 
mer. Anderseits sind die Ycroffentlichungen iiber

3. F iir d ie  en d g iilt ig e n V er su c h e : Thomas- 
eisen (Profileisen) T in Vierkantstangen von 
45 x  35 mm mit 0,048 % C, 0,3 % Mn, 0,080 % P , 
0,055 % Si, 0,038 % Cu.

I

J l
<Ł

i
<-30-

-180-
Abbildung 2. Kerbschlagprobo.

diesen Gegenstand sehr spiirlich und teilweise wider- 
sprechend, so dafi aufklarende Versuche wohl ange- 
bracht sind. Dabei sollte auch klargelegt werden, 
ob die vielen Briiche im Winter wirklich auf Kalte- 
wirkung oder auf andere Einfiusse, wie etwa teilweise 
Zerstiirung des Materials dureh Rost bzw. gefrie- 
rendes Wasser, zuruckzufiihren sind.

*) Ausgefiihrt in der Priifanstalt der Deutschen 
Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

X.„

Abbildung 3. ZsrreiBjprobe.

Fiir die endgiiltigeń Versuche wurde je eine 
Stange nach Abb. 1 bezeichnet und eingeteilt. In 
dieser bedeuten: K =  Kerbschlagproben (Abb. 2), 
Z =  ZerreiEpioben (Abb. 3), B =  Biegeproben 
(Abb. 4), W und D =  Dauerschlagproben (Abb. 5), 
und zwar W =  Wechselschlagproben und D =  
eigenlliche Dauerschlagproben.

D ie M aschinen. Żur Ausfuhrung der ZerreiB- 
versuche diente eine 50-t-ZerreiBmaschine von Gebr.

45
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Amsler, Schaflhausen. Die Biegeproben wurden auf 
der Eisenbicgemaschine mit Faltvorrichtung der 
Firma Mohr & Federhaff, Mannheim, ausgefuhrt. Die 
Wechselschlag- und Dauersehlagproben wurden auf 
dem Dauerschlagwerk von Mohr & Federhaff ge- 
priift, und zwar mit einer Sehlagarbeit von etwa
12,5 cmkg fiir jeden Schlag und einer Schlagzahl von 
85 Schlagen in der Minutę. Die Kerbschlagproben 
wurden auf dem Normalpendelschlagwerk von 75 mkg 
Ai beitsinhalt der Firma Mohr & Federhaff zersehlagen.

K a ltcm isch u n gen . Zur Erzeugung der Warme- 
slufe von etwa — 20° diente eine Kiiltemischung 
aus zwei Teilen Eis und einem Teil Yiehsalz. Die

1 ■.i - -
k ---------------------- 300-------------------------- .

Abbildung 4. Biegeprobe.

Temperatur von —  8 5 0 wurde durch Kohlensaure 
erzielt.

D ie  V ersu ch sau sfu h ru n g . Um Ungleich- 
mSBigkeiten des Materials moglichst auszugleichen, 
wurden von drei aufeinanderfolgenden Kerbschlag
proben jedesmal die erste (Kx, K4, K,, K10) bei 
Zimmerwarme, die zweite (K„ Ks, K„ K„) bei
—  20 die dritte (K3, Ks, K„ K») bei — 85° ge- 
priift.

A bbildung 5. Probo fiir DauarachlagTarsuehe.

Ueber Einzelheiten der Versuchsausfuhrung seien 
im folgenden einigo Angaben gemacht.

P rob en  bei Z im m ertem p eratu r. Bei den 
Wechselschlagproben macht die Probe bei jedem 
Schlage eine halbe Umdrehung, bei den eigentlichen 
Dauersehlagproben eine solche von 1/26 Umdrehung. 
Die Kerbschlagproben, bei denen der Arbeitsinhalt 
des Pendelschlagwerks von 75 mkg nicht geniigte, 
wurden nach Feststellung des erzeugten Biegewinkels 
abermals geschlagen und die nun verbrauchte Kraft 
den bereits yerbrauchten 75 mkg zugerechnet. Dieser 
Fali trat nur bei SK 4 und TK 1 auf. Nach jeder 
Kerbschlagprobe wurde das Pendelschlagwerk ge- 
priifć, Die Biegeproben wurden zunachst iiber einen 
Dom von der Starkę der Proben (30 mm) gebogen, 
bis die Schenkel parallel lagen. Dann wurden sie 
frei unter der Presse zusammengedruekt, bis sich 
die Schenkel beruhrten.

Zahlentafel 1. Z e rre i Bpro ben.

Materiał
Bozeich-

nun£

Streck-
grenze

Festig-
kcit

Peh-
nung

Querzu-
sauimcn-
ztehung

kg / mm1 kg/mm* % %

SchweiCeisen SZ 1
SZ 2

27,4
29,3

36,3
39,5

25.8
24.8

43.8
39.9

Thomaseisen TZ 1 
TZ 9

30,6
31.8

40.1
40.1

26,8
?6.S

65,2
66.4

P rob en  in  der K alte . Die Kerbschlagproben 
yerblieben 30 min in der aus Eis und Viehsalz be- 
stehenden Kaltemi- 
schung; dann wurden 
sie mit einer kalten 
Zange auf den eben- 
falls abgekiihlten Bock 
des Pendelschlagwerks 
gebracht und sofort zer- 
schlagen. In ahnlicher 
Weise wurden auch die 
Proben bei der Ver- 
suchstemperatur von
— 8 5 0 in einem Beutel 
einer griindlichen Durchkiililung durch feste Kohlen
saure wahrend 30 min unterworfen und dann zar- 
schlagen.

V ersu ch sergeb n isse . Vorversuche. Von drei 
Kerbschlagproben wurde I bei normaler Zimmer
temperatur zersehlagen; II hatte ącht Tage lang 
im Schnee bei einer Durchschnittstemperatur yon —  3' 
gelcgen; III hatte eine Temperatur von etw a:— 20®.

Probe
Kerb- 
z&tIg- 

kelt 
m kir/cm*

0

%

Mn

%

p

%

81

%

8

%

A l 11.0 0,186 0,82 0,127 0,084 0,026
A li 11,2 0,184 0,83 0,134 0,092 0,035

A II I 1,5 0,182 0,81 0,132 0,076 0,033

Die Kerbzahigkeit wird also durch eine Abkiih- 
lung auf eine Temperatur dicht unter dem Gefrier- 
punkt praktisch nicht beeinfłuBt, ein Befund, der 
durch einen Parallelyersuch mit barterem Materiał 
bestatigt wurde. Bei —  2 0 0 hat dagegen die Kerb- 
zahigkcit eine starkę Verminderung erfahren. Ana- 
lyse und mikroskopische Untersuchung boten die

r  ^  ~"1 i ^

r ~ ^  )
Tfiomas e/sen 'Sc/iweffieisen

Abbildung 6. ZerreiBproben-Sehaubilder.

Gewahr dafiir, daB die drei Proben in cliemischer 
und struktureller Beziehung iibereinstimmten.

H a u p ty ersu ch e. Aus den Z erreiB yersuchen  
bei normaler Temperatur, Zahlentafel 1, geht hervor, 
daB die Schweifieisenstange an dem einen Ende etwas 
harter ist ais an dem anderen Ende. Die beiden 
lhomaseisenproben stimmten dagegen gut iiberein. 
Abb. 6 zeigt die Schaubilder der ZerreiCproben. Die 
Werte fur Streckgrenze, Festigkeit und Dehnung von 
SchweiCeisen und Thomaseisen liegen nahe beiein- 
aLder; dagegen hat das Thomaseisen eine wesentlich 
groBere Querzusammenziehung.

Die B iegep rob en  lieBen sich bei normaler 
Temperatur um den Stempel yon 30 mm Starkę voll- 
standig Lis zum allseitigen -Anliegen an den Dorn 
biegeu. Bei dem nachfolgenden Zusammendriickcn 
liefien sich die SchweiCeisenproben SB 2 und die

Zahlentafel 2.
Da u e r s e h l a g p r o b e n .

Materiał Bezelch-
uung

Sehlag-
zalil

SehweiB-
eisen

SI) 1 
SD 2 
SW 1 
SW 2

6 288 
6 905 
3 560 
3 416

T hom as
eisen

TD 1
TD 2 
TW  1 
TW  2

10 990 
12 230 
4 152 
4 877
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Zahlentafel 3. K e rb s c h la g p ro b e n .

M
ate

ria
ł

Bezeich-
nuug

Tem
pe

ratur

Speii£ischo Schlagarbeit
Biecre-
winkel BemerkungEinzel-

Ergcb-
uisse

Durchschnitt Differenz gegen 4- 15° Dliferenis gegen — 201

Gruppe gesamt J Gruppe gesamt etazetn Gruppe gesamt einzeln

°0 mkg om' mkg/cm* m k g /c m 1 1 mkg/rm* mkg/cmł mbg/cm4 mkg cm’ mkg/cm* mkg cm3 Grad

ccX

1-Co
co

S K l

SK 4

SK 7
SK 1(

+  15 16,00

22,4

9,9
16,6

19.2

13.3

16,3

122

I. 80
II .  127 

124 
120

fbrach beim 
< 1. Schlagr© 
( nicht

SK 2 
SK  5 
SK  8 
SK 11

-  2C 13,2
15,4
4.8
3.8

14,3

4,3
9,3

4,9

9,0
7,0

2,8
7.0
5.1 

12,8

140
135

S K 3  
SKG 
SK  9 
SK  12

-  85 1.5
1.6
1.3
1.3

1,6

1,3
1,4

17,6

12,0
14,8

14,5
20,8

8,6
15,3

12,7

3,0
7,8

11.7
13.8
3.5
2.5

c
c
a.

'Z
a.
ct :
EO.Ł

T K l  
T K  4 
T K 7  
T K 10

+  15 18,1
13,4
13,9
13,7

13,7
14,8

I. 36 

124

["brach beim 
< i. Scblage 
1 nicht

T K 2  
TK  5 
T K  8 
TK  11

- 2 0 1.6 . 
1,6 
1,8 
1,9

1,8
1,7

11,9
13,1

16,6
11,8
12,1
11.8

TK  3 
TK  6 
TK  9 
TK  12

-  85 1.3
1.4
1.4 
1,1

1,3
1,3

12,4
13,5

16,8
12,0
12.5
12.6

0,5
0,4

0,2
0,2
0,4
0,8

Thomaseisenprobe TB 2 vollstiindig flach zusammen- 
driicken, wahrend die Proben TB 1 und SB 1 beim 
Flachdrucken geringe Anrisse zeigten.

Die D au ersch lagp rob en  ergaben normale Zah
len (Zahlentafel 2). Die Dauerschlagproben bei einer 
Umdrehung von 1/ 55 der Probe ergeben, wie aus 
der Praxis bekannt ist, hohere Zahlen ais diejenigen, 
bei denen die Umdrehung nach jedem Schlage 1800 
betragt.

Die K erb sch lagp rob en  (Zahlentafel 3) zeigen 
zwisehen Thomaseisen und SchweiBeisen bei nor- 
malcr Temperatur einen Unterscbicd von etwa
2 rakg/em2 zugunsten des Schweifieisens trotz der 
Uebereinstimmung in den Festigkeits- und Dehnungs- 
werten und der hoheren Kontraktion des Thomas- 
eisens. Die SchweiBeison-Kerbschlagproben brachcn 
nicht durch und behielten durchweg einen Biege- 
winkel von 125°, wahrend die Thomaseisenproben 

'mit guter Sehnenbildung durchbrachen.
K erb sch lagp rob en , SchweiBeisen. Wie beim 

SchweiBeisen vorauszusehen war, sind die Ergebnisse 
unter sich sehr verschieden (vgl. Zahlentafel 3). Der 
Gesamtdurchschnitt der spezifischen Schlagarbeit 
der SchweiCeisenproben bei normaler Temperatur 
war 16,2 mkg/cm2, bei — 20° 9,3 mkg/cm5, bei
— 850 nur 1,4 mkg/cm3. Im Durchschnitt war alsó 
tine Yerniinderung der Kerbzahigkeit bei der Ab

kuhlung auf — 2 0 0 um 7,0 mkg/cm2, bei der Ab
kuhlung auf — 8 5 0 um 14 mkg/cm! eingetreten.

Bei der UngleichmaBigkeit des SchweiBeisens 
ist nun eine Betrachtung der im Vorderteil der 
Stange liegenden Kerbschlagproben 1 bis 6 unter 
sich und der im zweiten Teile der Stange liegenden 
Proben 7 bis 12 unter sich angebracht. Im ersten 
Teil der Stange betragt der Abfall bei —  20 *
4,9 mkg/cm2, bei — 85° dagegen 17,6 mkg/cmł, 
im zweiten Teile der Stange ist die Yerminderung 
der Kerbzahigkeit bei — 20° 9,0 mkg/cm2 und 
bei —  8 5 0 12,0 mkg/cm2 gegen die Kerbzahigkeit 
bei — 15 °.

Die Verminderung der spezifischen Schlagarbeit 
bei —  8 5 0 gegenuber derjenigen bei — 20 “ betragt 
im Durchschnitt 7,8 mkg/cm2, im vorderen Teil 
der Stange 12,7, im hinteren Teile 3,0 mkg/cm*. 
Beim SchweiBeisen ist also im Durchschnitt die yer
minderung der Kerbzahigkeit beim Abkuhlen yon 
+  1 5 0 auf —  2 0 0 (7,0 mkg/cm2) fast gleich der yer
minderung beim Abkuhlen von — 20° auf — 8 5 “ 
(7,8 mkg/cm2).

Zur AufkliŁrung der UngleichmaBigkeiten der 
SchweiBcisenproben wurden von samtlichen SchweiB- 
eisen-Kerbschlagproben die Festigkeit, berechnet aus 
der Hartezahl, und die chemische Zusammensetzung 
ermittelt (Zahlentafel 4). Hiernach sind im zweiten
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Zahlentafel 4. A n a i y s e n  u n d  H a r te w e r to  d e r  e i n z e l n e n  Sc h  w eiC oise n p ro  be n.

M ateria| Bczeichnung
O Si Mn p S Ca

Hiirtezahl bel 
3uuQ Druck

berechneto
Festigkeit

% % % % Brini-lleinlielteu kg mm’

SIC 1 0 ,0 5 3 0 ,0 7 0 0 ,1 4 0 ,2 0 1 0 ,0 3 2 0 ,2 2 1 1 1 2  - 4 0 ,5 4
SK  2 . 0 .0 5 2 0 ,0 7 8 0 ,1 4 0 ,1 9 7 0 ,0 3 2 0 ,2 0 1 121 4 3 ,8 0
SK  3 0 ,0 5 5 0 ,0 7 0 0 ,1 4 0 ,1 9 4 0 ,0 3 1 0 ,2 7 2 116 4 1 ,9 9

• SK  4 0 ,0 5 2 0 ,0 7 2 0 ,1 5 0 ,2 0 4 0 ,0 3 0 0 ,2 9 8 11G 4 1 .9 9
o SK  5 0 ,0 5 3 0 .0 7 8 0 ,1 4 0 ,1 8 7 0 ,0 3 1 0 ,2 9 4 131 4 7 ,4 2

o Slv G 0 ,0 5 2 0 ,0 7 4 0 ,1 5 0 ,1 9 9 0 ,0 3 3 0 ,2 7 8 121 4 3 ,8 0
cq SK  7 0 ,0 5 2 0 ,0 7 2 0 ,1 7 0 ,2 1 G 0 ,0 2 8 0 ,1 8 3 1 IG 4 1 ,9 9
ou S K S 0 ,0 5 1 0 ,0 7 0 - 0 ,1 9 0 ,2 0 4 0 ,0 3 1 0 .1 7 4 1 12 4 0 ,5 4
p SK i) 0 ,0 5 0 0 ,0 0 0 0 ,1 3 0 ,2 2 5 Cl,0 3 2 0 ,1 5 2 1 12 4 0 ,5 4
o
W SK  iO 0 ,0 4 7 0 ,0 8 2 0 ,1 6 0 ,2 4 0 0 ,0 2 9 0 ,1 7 4 112 4 0 ,5 4

SK  U 0 ,0 4 9 0 ,0 5 8 0 ,1 2 0 ,2 0 4 0 ,0 3 3 0 ,1 0 7 110 4 1 ,9 9
SK 12 0 ,0 4 8 0 ,0 5 6 0 ,1 3 0 ,1 8 0 0 ,0 3 4 0 .1 4 8 116 4 1 ,9 9
SK GA 0 ,0 5 4 0 ,0 0 8 0 ,2 0 0 : 2 1 1 0 ,0 3 4 0 ,2 8 8 121 4 1 ,9 9
SK 12A 0 ,0 4 0 0 ,0 5 7 0 ,1 4 0 ,2 2 3 0 ,0 2 8 0 ,1 5 4

■
121 4 1 ,9 9

Teil der Stange der Kohlenstoflgchalt und der Kupfer
gehalt etwas geringer ais im ersten Teile. Dabei hat 
die Probe SK 4 mit dem hochsten Kupfergehalt die 
groBte Kerbziihigkeit, und SK 2 und SK 5 haben 
mit hohem Kupfergehalt hohere Kerbziihigkeit ais 
SK11 und S K 8 boi niedrigerem Kupfergehalt.

Zur Kontrolle wurde eine Rcserveprobe (SK 12 A) 
bei _ 8 5 °  geschlagen; auch sie ergab eine Kerb- 
ziihigkeit von 1,3 mkg/cm2. Eine wcitere P>obe 
wurde nur in der Mitte mit einem 4-mm-Bohrldch 
yersehen, 30 min bei — 85° abgektihlt und danh zer- 
sclilagen. Der Bruch erfolgte nicht durch das Bohr- 
looh; die Kerbziihigkeit betrug 2,2 mkg/cm2.

Die SchweiBeisen-Kerbschlagproben brachen bei 
normaler Temperatur nicht ganz durch. Die Bruch- 
fliichcn wiosen eino gute Sehnenstruktur auf (Abb. 7, 
Proben SK 1 und SK7). (Hier wic auch bei den 
folgenden Abbildungen sind mu- je zwei Bruchproben 
zur Darstellunggebracht, da irgendwie nennenswerte 
Unterschiede in dem Aussehen der zusammen- 
gehorigen Proben nicht bestehen.) Von den bei
— 2 0 0 geschlagenen Proben zeigen SK 2 und SK 5 
noch ziemlich yiel Sehne, entsprechend einer verhiilt- 
nismiiBig hohen Kerbziihigkeit, wahrend die Proben 
SK 8 und SK11 bei entsprccliend niedriger Kerb
ziihigkeit bereits mehr Fcinkorn ais Sehne zeigen 
(Abb. 7, Proben SK 2 nnd SK 8). Die Bruclistruktur 
der bei— 8 5 0 zerschlagenen Proben ist durchweg 
feinkornig (Abb. 7, Proben SK 3 und SK9). •

Um festzustellen, ob die kornige Struktur bei 
—8 5 0 im SchweiBeisen nur eine Folgę des schnellcn 
Bmches war oder ob tatsiichlich eine Kornverande- 
rung stattgefunden hatte, wurde aus Probe SK 3  
ein Probestab von 10x10  mm Quersclmitt und 
80 mm Lange lierausgehobelt und durchschlagen. 
Derselbe zeigte wieder Sehnenstruktur, also war das 
kornige Gefiige nur eine Bruclierscheinung infolge 
niedriger Temperatur.

T h o m a s  c i s  en -K er b sc h la g p r o b e n . Weit 
gleichmaBiger ais beim SchweiBeisen fielen hier durch
weg die Ergebnisse'aus. Nur Probe T K 1 hatte eine 
etwas hohere Kerbziihigkeit. Der Gesamtdurch- 
schnitt der spez. Schlagarbeit der Thomaseisenproben

bei normaler Temperatur war 14,8 mkg/cm2, bei 
—20° dagegen nur 1,7 mkg/cm2, bei — 85°
I,3 mkg/cm2. Im Burclischnitt war also eine Ver- 
minderung der Kerbziihigkeit bei der Abkiihlung auf
—  20° um 13,1 mkg/cm2, bei der Abkiihlung auf
— 85° um 13,5 mkj/cm* eingetreten. Schaltet 
man nun bei der Betrachtung die Proben T K 1, 
TK 2 und TK 3 wegen der auBergewohnlieh hohen 
Kerbziihigkeit der Probe TK 1 aus, so erhiilt man eine 
Yerminderung der Kerbziihigkeit bei — 2 0 0 um
II,9 mkg/cm2, bei — 85° um 32,4 mkg/cm2 
gegeniiber der Kerbziihigkeit bei +  15 °.

Dic Kerbziihigkeit fiillt beim Abkiihlen von 
+  15° auf — 20° also im Durehschnitt urn 
13,1 mkg/cm2,_ beim Abkiihlen von — 20° auf
— 85° nur um 0,4 mkg/cm2. Also ist der EinfluB 
der Kiilte beim Thomaseisen bis — 20° .yiel griiBer 
ais bei weiterer Abkiihlung.

Abb. 8 zeigt eine Nebeneinanderstellung der 
BrucMiichen der bei yerschiedenen Temperaturen 
geschlagenen Thomaseiscn-Kerbsclilagproben. Bei 
+ 1 5 0 hatten dio Proben einigermaBen Zahigkeit, 
kenntiich an der Emschniirung; daB die in der Kiilte 
geschlagenen Proben nur noch ein sehr geringes MaB 
yon Zahigkeit besitzen, beweist der glatte, kornige 
Bruch. Bei — 8 5 0 liegt dio Kerbziihigkeit sowohl fiir 
FluBeisen wie fiir SchweiBeisen bei etŵ a 1,5 mkg/cm2.

Z u s a m m e n f a s s u n g.

Bei plotzlicher Beanspruclrang ist die Einwirkung 
der Kiilte sowohl auf FluBeisen wie auf SchweiB
eisen erheblich. Auf FluBeisen ist eine Abkiihlung 
auf — 2 0 0 von viel groBerem EinfluB ais auf SchweiB
eisen; es yerliert durch diese Abkiihlung etwa 
85,5% , SchweiBeisen dagegen nur 42,3% , d. h., 
setzt mań die urspriingliche Keibzahigkcit =  100, 
so ist sie bei —  2 0 0 beim FluBeisen nur noch 14,5, 
beim SchweiBeisen dagegen noch 57,7.

Dieses Ergebnis ist wertvoll zur Beantwortung 
der Frage, welchcs Materiał yerwendet werden soli 
bei Teilen, die in der Kiilte plotzlicher Beanspruchung 
ausgesctzt werden (Ketten, Eisenbahnkupplungen
U 3W .).
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Die Verfahren zur Erzeugung manganhaltigen Roheisens aus 
niedrigprozentigen Mangantragern, insonderheit Siegerlander 

Hochofenschlacken.
Von 'S)r.»3tl0- H e r m a n n  T l i a l e r  in Nicderdreisbach.

(SchlaO von Seite 253.)

II.

I jielTachteiledesbeschriebenen VcrfahrensderVer- 
■*-—̂ wendungvon Siegerlander Hochofenschlackenim 
Thomashochofen ais Mangantrager beruhen also

1. in einer etwa 89prozentigen Erhohung der
Schlaekenerzeugung,

2. in einer etwa 37prozentigen Erhohung des
Koksverbrauches,

3. in einer etwa 15prozentigen Erhohung der
Schmclzkosten,

4. in einer etwa 20prozentigen Verminderung der 
Erzeugung.

Hierzu kommt, daB infolge des umfangreichen 
Sehlackenversandes eine ganz erhebliche Belastung 
der Eisenbahn eintreten mtiCte. Sodann ist zu be- 
denken, daB bei solchem Hochofenbetrieb wohl kaum 
eine wesentliche Manganreduktion eintreten kann, 
und man kann wohl mit Bestimmtheit rechnen, daB 
70 % des an sich schon metallarmen Mangan triigers 
den Thomashochofen nutzlos verlassen. Dieses Man
gan ist aber alsdann infolge seiner wesentlieh ge- 
ringeren Konzentration —  vermutlieh 2 bis 3 % —  
fiir jede weitere Gewinnungsmoglichkeit vollkommen 
yerloren. Die Verarbeitungsart der Siegerlander 
Hochofenschlacken ist in dieser Form nicht ais ideał 
zu bezeiclinen, denn von den in 1 Mili. t enthaltenen 
100 000 t Mangan wanderten wohl 70 000 t auf die 
Lothringer Sehlackenhalden und sind dort verloren. 
Dalier schien es mir, daB im Interesse der Mangan- 
wirtschaft und aus yolkswirtschaftlichen Griinden 
versucht werden miiEte, die Schlacken allein auf Ge- 
winnung des gesamten Mangans zu verarbeiten.

Nach meiner Schatzung lagerten im Siegerlande 
zu Beginn des Krieges etwa 6 000 000 t Schlacken 
mit 10 % Mangan =  600 000 t Reinmangan, d. h. 
bei einem damaligen Preise von 2000 M  die Tonne 
Reinmangan = 1 , 2  Milliarden M.

Ferner:
1. Die Jahreserzeugung an Stahl- und Spiegeleisen 

betrug 2 000 000 t. Rechnet man 800 kg 
Schlacke je Tonne Eisen mit einem mittleren 
Mangangehalt von 8 %, so ergibt das 128 000 t 
Mangan,

2. Rechnet man beim Hochofenbetrieb mit 20%  
Schlacke und 9 % Mangan in der Schlacke, so 
ergibt das bei 8 000 000 t  Jahreserzeugung 
144 000 t  Mangan.

3. Es wurden in Deutschland etwa 2 500 000 t 
EisenguB im Kuppeiofen geschmolzen. Bei 8 % 
Schlaekenerzeugung und 9%  Mangan in der 
Schlacke entspricht dieses jahrlich 18 000 t 
Mangan. Es standen also je Jahr zur Yerfugung

a) aus Hochofenschlacken . . . 128 000 t Mn
b) aus Martinofenschlacken . . . 144 000 t „
c) aus Kuppelofenscklacken . . 18 000 t ,,

290 000 t Mn.

Demgegeniiber wurden im Jalire 1913 an Erz- 
mangan eingefiihrt bzw. gefórdert insgesamt 300 0001. 
Diese Zahlen halten sieli also die Wage, ganz ab- 
gesehen davon, daB auch noch die im Siergerland 
lagernden Mengen zur Verff gung standen. Der Wert 
dieser 300 000 t jahrlich fallenden Schlackenmangan- 
mengen ist 600 000 000 M ,  also Zahlen, die doch 
wohl zum Nachdenken Veranlassung geben konnen. 
Wurde es nun gelingen, nach irgendeinem Yerfaliren

Abbildung 1. Elektriseher Yereuehsofen.

diese Manganmengen aus den Schlacken lieraus- 
zuholen, so hatte dieses Verfahren zweifellos eine 
auBerordentlieheBedeutung gewonnen, und es hatten 
ungelieure Werte der deutsehen Volks wirtsehaft er
halten bleiben konnen. Ich machte zunachst den 
Vorschlag, die Schlacken in geeigneter Weise in 
einem Martinofen reduzierend zu versclimelzen, was 
jedoch an der technischen Uiwollkommenheit des 
Martinofens ais Reduktionsapparat sclieiterte.

Der Metallurgie des Mangans entsprechend ging 
ich dann dazu iiber, das Verfahren in einem Elektro
ofen durchzufiihren. Fur die ersten Versuche wurde 
ein Elektroofen nach Abb. 1 verwendet, und es 
gelang, unter praktisch vollkommener Entmangani- 
sierung der eingesetzten Schlacken Eisenmangan- 
legierungen mit 29,78%, 47,00%, 49,95% und 
64,96 % Mangan herzustellen, wobei die Hohe des 
Mangangehaltes von der Mengc des eingeschmolzenen
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Eisens abhing. Die erzcugte Endsclilacke enthielt 
stets unter 1 % Mangan.

Nach diesen Ergebnissen war ich mir klar dariiber, 
daB die grundsatzliche Losung der Frage ei folgt war, 
und daB es technisch moglich sei, aus Siegerlander 
Hochofenschlacke durch reduzierendes Schmclzen im 
Elektroofcn ein brauchbares Ferromangan herzu- 
stellen. Es kam jctzt nur noch darauf an, das Ver- 
falircn fiir den huttentechnischen GroBbetricb aus- 
zubauen1).

Die groBte Schwierigkeit lag scheinbar darin, die 
zur DurchfQhrung des Verfahrens im groBen er- 
forderlichen elcktrischen Energiemengen greifen zu 
kounen. Um mir uberhaupt ein Bild iiber das Arbeiten 
einer solchen Manganschmelzc zu machen, muBte ich 
die voraussichtlichen Sclbstkosten unter EinscliluB 
der Anschaffungskosten, des Stromverbrauches usw. 
ziemlicli gcnau feststellcn. Die nachstehend genann- 
ten sicheren Zahlen entsprechen den Verhiiltnissen 
von 1916 und lconnen auf die heutigen keine An
wendung mehr finden.

S elb stk o sten b e re ch n u n g  zur D a rste llu n g  
ron 1000 kg 5 0 p ro zc n tig e m  F errom angan  

n ach  dem  T .-V erfah ren .

1 1 Hochofenschlacke mit 8 % Mangan soli liefern 
70 kg Reinmangan =  140 kg Ferromangan. Zur 
Darstellung von 1 t  Ferromangan miissen dann

=  7,14 t Schlaeke durchgesetzt werden. Die

zu errichtende Manganschmelze soli taglich 100 t 
Sclilacke durchsetzen, so dafi die Erzeugungsmoglich-

keit betragt =  14 t  Ferromangan je la g  =

4200 t je Jahr. Angenommen, daB das fallende 
Materiał 10 % Silizium und etwa 5 % Kohlenstoff 
entlialt, ferner, daB der naturliclie Eisengehalt der 
Schlaeke 10 % des Eisengehaltes mitbringt, wurden 
also 10 +  5 +  10 % =  25 % aus den Schlacken 
wahrend des Schmelzvorganges herausgezogen. Die 
Deckung der restlichen 25 % Metali muB durch 
Schrottzusatz erfolgen entsprechend 250 kg je t 
Ferromangan.
1. E i n s a t z .  S ch laeke.................................................  —

Schrott, 250 kg zu 90 J l  je t  22,50 J l
Koks zur Reduktion . . . 3,00 J l
K a lk z u s a tz ..............................  0,50 J l

2. S t r o m k o s t e n .  Man kann rechnen 
fiir 1 t  Sclilackcn
a) bei festem Einsatz . . 1400 KWst
b) bei flii3sigem Einsatz . 400 KWst
Fiir den Schrott kann man 600 KWst

rechnen.
7,14 X 1400 =  10 000 KWst
0,25 X 600 =  150 KWst____________

10 150 KWst zu 3 Pf. =  304,50 J l
*. E l e k t r o d o n k o s t e n .  Rochnet man

10 kg je t  feste Schlaeke
1 X 10 =  70 kg zu 40 P f.......................  28,00 J l

4 - O f e n ^ u s t e l l u n g .  Kostet die Zu- 
atellung fiir einen 15 - 1 - Ofen etwa 
2000 J l  und rechnet man m it jahri-

ł ) Das Verfahren ist durch D. R. P. Nr. 307 993 ge- 
sohOtzt

ger Ilaltbarkeit und stiindig zwei Oefen 
im Betrieb 

2000 X 4 X 2 =  16 000 M  je Jahr =
10 000
4200 ' ' ‘ ............................................

5. L  o h n e.
2 Ofenleute zu 9 M  . . . . 18 M
2 X 2  Ilelfer zu G M .  . . 24 M
2 X 2  Ililfsarbeiter zu 5 J t  . 20 J i

je Tag 62 J l
bei 14 t  E rzcugung.....................................

6. W e r k z e u g u n d G e z i i h o .  . . .
7. V e r z i n s u n g  u n d  A m o r t i -

s a t  i o n.
Es sind erforderiich zwei Oefen fiir den 

Betrieb und ein d ritter zur Rescrve zu 
15 t. Es kostet fiir solchen Ofen

a) mcchanischer Teil . . 60 000 M
b) elektrischcr Teil . . . 120 000 M

180 000 J t
3 Oefen zu 180 000 J l  . . 610 000 J t
Gebaude, Krane usw. . . . 163 000 J t

700 000 M
15 o/o Yerzinmng und Amor- 

tisation auf 540 000 J l  . 81 000 J l
8 o/o Yerzinsung und Amor-

tisation auf 160 000 J l  . 12 000 J l
93 000 J l

93 000Je  Tonno =  — ~ .................................22,14 M

8. U u T O r h e r g e s e h e n e s ...................... 8,<11 J l
Selbstkosten: 400,00 J l

In einem Elcktrostahlwerk habe ich an zwei Tagen 
vier Versuchsschmelzen ausgefiihrt, die aber kein ab- 
schlieBendes Urteil iiber die Durchfiihrungsmoglich- 
keit geben konnten, da die technischen Schwierig- 
k^iten docn groBer waren, ais anfangs vermutet. 
Inimeiliin zeigten die nachstehend angefi.hrten Ver- 
suche, daB es moglich ist, alif diese Weise eine 
gprozentige Siegerlander Hochofenschlacke praktisch 
vollkommen zu entnianganisieren.

V ersuoh  I I L  29. N o re m b e r  1916. 
Ausgangss :hlacke =  900 kg 74,25 kg Mn
Eisencinsatz =  600 „
Kokszusatz =  170 „ mit 10 %  Asche,
Kalkzuschlag =  300 „
Ausgangsschlacke 3,10 %  Fe 8,25 % Mn 

I. Sohlackenprobe 1,45 %  „ 0,75 %  „
II. „  0 ,42%  „ 0,29%  „

III. .. 0 .00%  „ 0,17%  „
IV. „  0 ,00%  „ 0 ,04%  „
V. „  0 ,00%  „  0,08%  „

Das Metali, das einen Mangangehalt von 15 % 
hatte aufweisen mussen, konnte aus technischen 
Griinden nicht gewonnen werden. Hinsichtlich der 
Manganreduktion laEt sich jedoch folgendes sagen: 

Auf die Summę der Schlackenbildner: 900 kg 
+  300 kg +  17 kg =  1217 kg verteilen sich die ein- 
gebrachten 74,25 kg Mangan, so daB fiir den Fali, 
daB keine Manganreduktion eingetreten ware, die

Endschlacke — 5 =  6,10 % Mangan hatte

enthalten mussen. Sie enthielt jedoch nur 0,08% , 
so daB 1217 x  0,602 =  73,26 ka: Mangan reduziert

* i i  73-26 x  100 no ra o/ sein mussen, entsprechend — 7 4 2 5—  =  %-

3,80 jc

6,15 J t  

2,00 J l
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M an gan rcd u ktion .

V ersuch  IV . 29. N o re m b e r  1916.
E in sa tz :

Eison =  125 kg 
Schlaeken =  1200 ,,
Kolcszusatz =  300 „
Iialkzusatz =  350 „

Das fallendę Materiał hiitte theoretisch 37 % 
Mangan haben mussen.

A n aly so n b o f und:
Ausgangsschlacke 3,10 % Fe 8,25 %  Mn
I. Schlackenprobe 1,20%  „ 0,44%  „
Endselilacke 0,68%  >> 0,48%  „
Erzeugtes Metali I  12,30 % Mn
Erzeugtes Metali I I  35,77 % „

Die Gesamtanalyse des letzten Metalles war: 
35,77 % Mn
53,03 % Fe 

6,71 %  Si
4.49 %  G

100,00.

Auch in diesem Falle kann die Manganreduktion 
ais gelungen bezeichnet werden. Die Gewinnung 
des Metalls maehte Schwierigkeiten, und aus diesem 
Grunde crklaren sich die zwei ferschiedenen Er
gebnisse hinsichtlich der Mangankonzentration. 
Leider muBte ich die Versuclie abbrechen und hatte 
spater keine Gclegenheit, sie wieder aufzunehmen.

II I .

Da das beschriebene Elektroofenverfahren in 
seiner Durchfuhrungsmoglichkcit ungeheure Schwie
rigkeiten bereitete und ich allenthalben auf Widcr- 
stand stieB, ging ich daran, den von mir bereits im 
Oktober 1915 niedergelegten Plan einer besseren 
Nutzbarmacliung des Mangangehaltes der Sieger- 
lander Hochofenschlacken beim Verarbeiten im Hoch
ofen und einer wirtschaftlichercn Gestaltung solcher 
Schlackenliochofenbetriebe praktisch durchzuarbeiten. 
Ausgehend von der Tatsache, daB es moglich sein 
muB, die Reduktionsziffer fiir das Schlackenmangan 
dadurch zu erhohen, daB man die je Tonne erzeugtes 
Metali entfallende Schlackenmenge so niedrig wie 
eben moglich lialt, maehte ich den Vorschlag, den 
Mctallgclialt des Mollers entspreehend zu erholien. 
Da nun einerseits Schlacke ais Mangantriiger bcnutzt 
werden sollte, blieb nichts anderes iibrig, ais das 
Metali in Form von Dreh- und Stahlspanen, die im 
Kriege in grofien Mengen zur Verfiigung standen, 
dcm Hochofen zuzusetzen. Man war auf diese Weise 
In der Lage, das Yerhaltnis des Metalls zur an- 
falleńden Schlacke nach dem Mollerungsverhaltnis 
zwischen Schlacke und Drelispanen ganz beliebig 
żu iindern. Je nach der Menge der gemollerten 
Schlaeken richtet sich der Mangangehalt des fallenden 
Eisens. Da bei solchem Bettieb die ganze Reduk- 
tionsarbeit des Eisenoxyds fortfallt und der Hoch
ofen gewissermaBen zu einem Kuppelofen wird, 
gestaltet sich der Hochofenbctrieb sehr eintraglicli. 
Die Erzeugung eines solchen Ofens muB groBer 
werden, der Koksverbraucli und ebenso der Kalk- 
zuschlag mussen sinlcen, da im allgemeinen nur die 
Koksasche versćlilackt zu werden braucht. Der Zusatz

der Schlacke hat aber nicht nur die Aufgabe, das 
erforderliclie Mangan mitzubringen, sondern wirkt 
gleichzeitig raffinierend hinsichtlich der durch die 
Spane mitgebracliten Verunreinigungen. Bei solchem 
weitgehendem Spiinezusatz ist es sehr leicht der Fali, 
daB sich das Eisen mit Schwefel anreichert. Hier 
wirkt die Schlacke ausgleichend, indem sie infolge 
ihrer hohen natiirlichen Basizitat, die dureli den 
Kalkzusatz sich noch wesentlich erholit, eine gute 
Entschwefelung des Eisens gewiilirleistet. So ent- 
stand ein Verfahren zur Gewinnung von Roheisen1), 
das darauf beruht, daB man Eisen- und Stalilabfalle, 
d.h. Spane und Schrott,'mit irgendwelehen Schlaeken, 
in diesem Falle Siegerlander Hochofenschlacken, 
im Hochofen verschmilzt. Das Verfahren ist im 
Siegerlande mit groflem Erfolge durchgcf iihrt worden, 
und die A.-G. Oharlottenhiitte, die es erworben hat, 
hat es wcitgehend ausgebaut. Wahrend es in der 
Hauptsache zur Darstellung von Stohleiscn benutzt 
worden ist, liiBt sich natiirlicli auch Spiegeleisen 
mit 8 bis 10 % Mangan erblasen, wobei sich der 
Mangangehalt nach der Menge der zugesetzten 
Schlacke richtet.

Ich selbst habe das Verfahrcn an Hand zweier 
Versuche auf seine Diu-clifiiłirungsmogliclikeit hin 
gepriift und dabei gefunden, daB bei einem Molier 
von 50 % Spanen und 50 % Schlaeken eine Mangan- 
reduktion von etwa 60 % im Dauerbetriebe erreicht 
werden kann. Die Verteilung der Manganausgaben 
wird im Mittel folgende sein:

Roheisen =  59,50 %
Schlacke =  40,40 %
Staub =  0,01 %
Verfluchtigung =  0,09 %

Der Ofengang war in beiden Fallen ein zufrieden- 
stellender. Die Wind temperatur betrug 710 °. Die 
Gichttemperatur stieg etwas und betrug im Mittel 
200° gegen 160° bei normalen Mołlerverlialtnissen.

Zwecks analytischer Untersuchung des Ofen- 
ganges wurden periodiseli Gasanalysen (vgl. Zahlen
tafel 4) ausgefiihrt.

Das starkę Sinken des C 02/C0-Verhaltnisses, 
wahrend der Spanemoller sich im Ofenscliacht be- 
fand, und das allmahliclie Steigęn desselben in dem 
MaBe, wie der Spanemoller in der Schmelzzone weg- 
sclnnilzt und normaler Stahleisenmoller gegiclitct 
wurde, bedarf keiner Erklarung. Es ist wohl an- 
zunehmen, daB die ganze indirekte Reduktion in 
solchem Hochofen fortfallt. Das vor den Wind- 
formen entstehende Kohlenoxyd findet in dem Ofen- 
schacht keine Oxyde mehr vor und wandert so un- 
veriindert durch den Ofenscliacht. Ich moclite 
sogar behaupten, daB der Kohlensauregehalt in 
diesem Falle nur der Kohlensaure des gemollerteir 
Kalksteins entstammt. Diese wird sich sogar noch 
in den oberen Teilen des Ofens wieder in Kohlen- 
oxyd zerlegen (C02 +  0 =  2 CO), so daB sich nicht 
die ganze Mullerkohlensaure in den Gasen wieder- 
finden kann. In dem MaBe, wie das aufsteigcnde 
Kohlenoxyd beim- nachfolgenden Gichten des nor
malen Stahleisenmollers dann wieder Eisenoxyde

■) D. R. P. Nr. 303 G57.
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Zahlentafel 4. G asan a lv sen ,

Zeit der Entnahme COa
%

CO
O//o

COi/CO
%

J. vor Beginn des Schlaeken-
,

m o lle rs................................ 7.4 20,0 0.370
2. 10 Giohten des Schlaeken-

mollers im O fen................ 7,0 21.4 0,326 i
3. 14 Giohton des Sohlackcn-

mollers im O fen................ 4,0 18,0 0 222 1
4. 1S Gichten des Schlaekon-

raollers im Ofen . . . . . 3,2 20,8 0,152
5. Ofen vollkommen mit

Sehlaekenmoller beselfickt 3,0 29,0 0,103
0. Dsgl....................................... 2,6 27,8 0,093 !
7. Ofen m it 24 600 kg Braun-

eisenstein zum Abdeeken
der Gieht beseliiekt (daher
Steigen des C02/'C0-Ver-
h a l tn is s e s ) ........................ 4,8 30,4 0,157

8. 6 Stunden spater . . . . 2,0 21,0 0,095
9. 2 Stunden spater . . . . 2 2 19,0 0,115

10. 15 Stunden spater . . . i!o 24,0 0,041 ;
11. 5 Stunden spater . . . . 2,0 19;8 0,101
12. 3 Stunden spater . . . . 1.2 22,8 0,052
13. 13 Stunden nach Aufgabc

eines normalen Stahleisen-
m o lle rs ................................ 0,2 28,8 0,215 |

14. Ofen mit nórmalem Molier
g c f i i l l t ................................ 9,0 23,0 0,391 j

stSnden ist es richtig, Spane und ebenso Sclirott im 
Hochofen umzuschmelzen, denn einrnal kann der 
Mehrbedarf an Stahleisen gedeckt werden, dann 
wird eine entsprechende Spatmenge zur Spiegel- 
eisenfabrikation frei, und schlieBlich bedeutet es eine 
Brennstoffersparnis infolge erliohter Erzeugung der 
Hochofen. Die theoretische NichtzweckmaBigkeit 
muBte aus wirtśchaftlichen Griinden der praktischen 
ZweckmaBigkeit weichen.

IV.
Das Verfahren, aus Siegerlander Hochofen- 

sehlacken und Stahlspanen ein yollwertiges Stahl
eisen darzustellen, dahin auszubauen, daB man ver- 
suchen solle, die Mangankonzentration des fallenden 
Eisens dureh Erhóhung des Schlackenzusatzes und 
Verringerung des Spanczusatzes moglichst zu ver- 
grofiern, war eine natiirliche Folgerung. Das in

antraf, miifite der Kohleńsauregehalt der Gase 
steigen, bis wieder normale Verhaltnisse eingetreten 
waren.

Hinsiehtlieh der Reduktionsverhaltnisse bei sol- 
eliem Betrieb liiBt sich sagen, daB die Reduktions- 
arbeit an sich auf ein Minimum beschrankt ist und 
nur fiir das aus der Schlacke zu reduzierende Metali 
in Frage kommt, im Vergleich zu einem normalen 
Hoehofenbetrieb sehr wenig.

Dureh Erhóhung des Koksverbrauches und Er- 
liohung des Kalkzusehlages und den dadurch be 
dingten heiBeren und basiseheren Ofengang miiBte 
es m. E. moglich sein, das Manganausbringen auf 
60 bis 70 % zu erhohen. Wenn die Manganreduktion 
im Vergleieh zum Elektroverfahren ja auch keine 
ideale ist, so hat man nach diesem Verfahren ein 
Mittel, Stahleisen darzustellen, ohne dazu Sieger
lander Rostspat zu verbrauchen.
. Anders liegt die Frage, ob es aus volkswirtsehaft- 

lichen Griinden zweckmiiBig ist, Stahlspane im Hoch
ofen umzuschmelzen, um auf diese Weise aus Stahl 
wieder Roheisen zu machen, das in Form von Stahl
eisen wieder in die Stahliifen wandert. Theoretisch 
ist dieser Umweg naturlich ein Unding, und im 
Interesse der Ersparung von Energie ware es rielitiger, 
die Spane im Martinofen umzuschmelzen. Der Hoch
ofen ist dafiir da, aus Erzen Roheisen zu erzeugen, 
und nicht, aus Altmaterial Roheisen zu gewinnen. 
Praktisch lagen die Verhaltnisse im Kriege jedoch 
anders. Die Nachfrage nach Roheisen, insbesondere 
naeh Stahleisen, war ungeheuer und stieg von Monat 
zu Monat. Den Stahleisen erzeugenden Hochofen 
stand jedoch nicht Erz geniigend zur Verfiigung, urn 
die Nachfrage voll zu decken. Auf der anderen Seite 
war der Entfall an Stahlspanen derartig groB, daB 
diese nicht von den Martinwerken allein hatten um- 
geschmolzen werden konnen. TJnter diesen Um-

in Roheisen bei einer angenommenen Mangan
reduktion von 70 %.

Abb. 2 wiedergegebene Schaubild zeigt, wie bei einer 
durcliweg angenommenen Manganreduktion von 70 % 
der Mangangehalt des fallenden Eisens voraussichtlich 
wachsen muli.

Die entspreehenden Mangangehalte ergeben sich 
reehnerisch wie folgt:

Bei 10 % Schlacke und 90 % Spane =  1,08 % Mn
20 % „ 80 %  „ =  2,02 % „
30 % „ „ 70 %  „ =  3,08 % „
40 % „ .. 60 % ., =  4 ,34%  „
50 % ,, .. 50% -•= 6,31 % „
60 % ., .. 4 0 %  .. 1 = 9,13%  „
70 % „ „ 30 % „ =  12,25% „
*0 % „ 20 % .. =  19,39% ,.
90 % 10 % . . =  33,23 % „

100 % 0 %  „ =  79,87 % „

Ob sich nun tatsachlich Manganreduktionsziffern 
von 70 % im Dauerbetriebe und bei den hohen 
Konzentrationen erreiclien lassen, weiB icli nicht. 
Man kann es zunaehst einmal annehmen.

Aus praktischen Griinden wiirde es zu ernpfehlen 
sein, einen solchen Ofen auf 30prozentiges Materiał 
gehen zu lassen, d. h. also 90 % Schlacken mit 10 %

46
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Spanen aufzugeben. An der technischen ODurchfuhr- 
barkeit dieses Yerfahrens mochte ich nicht zweifeln, 
zumal da es doch einwandfrei moglich gewesen ist, 
60 % Schlacken mit 40 % Spanen zu mollern. Fiir 
das Yaifaliicfl spriclit anderseits auch seine leiehte 
Dnrchfuhrungsmpglichkeit, weil der crforderliehe 
Ofentyp, der Hochofen, zur Verfi:gung steht, die 
erforderlichen Energiemengen aus Koks jederzeit 
gewonnen werden konnen und schlieBlich alle Ein- 
richtungen, wie Vorrichtungen zur Heran- und Ab- 
befórderung der Rohstoffc und der Erzcugnisse, vor- 
handen sind, ganz im Gegensatz zu dcm cingangs 
beschriebenen Ycrfahrgn im Elektroofen. Das Yer- 
fahren bietet also den Yorteil, daB jederzeit damit 
begonnen werden kann. Gegenuber dem Elektro- 
verfahren hat es allerdings den Nachteil, daB die 
Manganreduktion keine ideale sein wird, doch wird 
dieser Nachteil aufgehoben durch die Tatsache, daB 
zur Durchfuhruńg des Hochofensclilackcnverfahrens 
nichts weiter erforderlicli ist ais der Wille, das Yer
fahren auf seine Wirtschaftliclikeit hin praktisch 
auszuprobieren1).

Es diirfte interessant sein, zu wissen, wic sich 
die Wirtschaf tliclikeit eines solchen Schlacken-Ferro- 
manganbetriebes voraussichtlich gestalten wird. Die 
der Rechnung zugrunde gelegte Schlacke soli 8,5 % 
Mangan und 1,5 % Eisen enthalten. Bei einer Mangan- 
reduktion von nur 60 % und einer Eisenreduktion 
von 99 % ist man in der Lage, aus einer Tonne 
Schlacke

8.5 X 0,6 X 10 =  51 leg Mangan
1.5 X 0,99 X 10 =  15 ,, Eisen

06 Jcg Metali
zu gewinnen, oder, da das erzeugte Ferromangan 
etwa 3 % Silizium und 7 % Kohlenstoff enthalten

wird, ~  =  73,3 kg Ferromangan, dessen cliemische

Zusammensetzung sein mufite: 70%  Mangan, 20%  
Eisen, 3 % Silizium, 7 % Kohlenstoff, d. h. zur 
Darstellung von 1000 kg dieses Metalles mufiten
13 642 leg Schlacken verschmolzen werden.

Um den genauen Kalkbedarf bercchncn zu konnen, 
miiBte man zuniichst den voraussichtlichen Koks
bedarf bereclmen, denn lediglich zur Verschlackung 
der Koksasche wird der Kalkzuschlag beniitigt. 
Dieser berechnet sich auf Grund warmetheoretischer 
Ueberlegungen wie folgt:

Der W a r m e i n h a l t  der geschmolzenen Sehlaeko 
sei bei diesem Sonderbetrieb mit 550 WE augenommen.

13 650 X 550 =  7 507 500 WE 
Der R e d u k t i o n s w a r m o b e d a r f  

berechnet sich:
13 650 X 0,085 X 0,6 =  696,2 kg Mn
13 650 X 0,015 X 0,99 =  204,7 kg Ee 

  30,0 kg Si,

Uebertrag: 7 507 000 WE
dio redu7.iert werden mussen; diese be- 

notigon:
696,2 x  1730 =  1 204 426 „ 
204,7 X 1350 =  276 345 „ 

30,0 X 7830 =  234 900 „
Eiir Sehmelzen und Rcduktion =  9 223 171 WE

Rechnet man mit 20 % Yerlust durch Strahlung 
und 20 % Verlust durch Gichtgase, welche Zalilen 
man mit Riicksicht auf den voraussiclitlich heiBen 
Ofengang wohl annehmen kann, so erhoht sich der 
Wiirmebedarf um 3 689 268 WE, also Gesamt- 
warmebedarf =  12 912 439 WE, d. h. rund 13 000 000 
WE je t. In der Annahme, daB 30 % des Warme- 
bedarfes durch den heiBen Geblasewind eingebracht 
werden, sind noch 9100 000 WE durch Koksver- 
brennung zu decken.

Bei einem Brennwcrt des Kohlenstoffes im Hoch
ofen mit 2800 WE je kg Kohlenstoff:

9100 ooo „
“ 2800-  =  3200 ^  a  

Der Eeduktions-Kohlenstoff betriigt:
696,2 X 0,169 =  118 „  „

'204,7 X 0,166 =  34 „ „
30,0 X 0,397 =  12 „ „

Bei S5 % C im ICoks 3414
0,85

Nunmehr kann der

=  3414 kg C.

=  4016 kg ~  4000 kg Koks.

Kalkzuschlag berechnet 
werden. Der Koks soli 25 % und die Schlacke 10%  
Kalkzuschlag benotigen.

4 000 x  0,25 =  1000 kg 
’ 13 650 X 0,10 =  1365 „

17 650 ■ 2365 kg Kalkstein =  13,4 %.

Der Zuschlagkalk hat 42%  Kohlensaure und 
48 % Schlackenbildner, also betriigt der Warme- 
bedaif:

1. f i i r  K o h l e n s a u r e a u s t r e i b u n g
2365 X 0,42 =  992 kg Kahlonsiiure, diese yerlangen 

993 X 1016 =  1 008 888 WE.

2. f i i r  S c h l a c k e n b i l d u n g
2365 X 0,5S =  1372 kg Sciilacke, diese yerlangen 

1372 x_550 =  754 600 WE

1 763 488 WE

Der Gesamtwarmebedarf setzt sich demnach wie 
folgt zusammen:
1. Schmelzwarme fiir die Schlacke 7 507 500 WE
2. Reduktionswarmo 1 715 671 WE
3. Warmeverluste 3 689 268 WE
4. Wiirmebedarf fiir den Kalkzu-

1 763 488 WEschlag

ł ) Auoh dieses Verfaliren ist Gegenstand einer Patent- 
anmeldung ais Zusatzpatent zu D. R. P. Kr. 303 657 
gewesen, wurde jedoeh zum Sohlufi versagt mit der Be- 
griindung: ,,Es erachtet der Prufer, sofern es dem An- 
melder nieht gelingt, diese Bedenkon duroh eine sieh auf 
tatsaehliche praktisebo Vorsuche stutzende Widerlegung 
zu boheben, dio Baibringung eines sioh auf eigenc Ver- 
suoho grundenden Gutachtens eines nanrhaften, an der 
Sache nioht interessierten Sachverstiindigen fiir not- 
wendig.“

14 675 927 WE
d. h. rund 15 000 000 WE.

Da 30 % durch den heiBen Wind eingebracht 
werden, so sind 10 500 000 WE durch Kohlenstoff-

verbrennung zu decken, diese entsprechen 10
2oUU

=  3750 kg C bzw. 4411 kg oder rund 4500 kg Koks.
Dic Selbstkosten fiir dieses 70prozentige Ferro

mangan betragen dann je t:
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1. 13 650 leg Schlacke je M 4. — =  Jt 54,60
2. 4 500 „  Koks „ „ 25,— =  „ 112,50
3. 2 305 „ Kalle „ „ 4 ,— =  „ 9,46

Schmelzkosten Jl 176,56
4. fur Lohne und Generalien . . . „ 143,44

Ji 3 2 0 ,-

Lohne und Generalien sind entsprechend der 
geringen Erzeugung bedeutend liohcr anzusetzen 
ais bei Stahleisenbetrieb. Entsprechend den yeraus- 
gabten Lohnen wiirde man mit 100 bis 120 J t  
auskommen.

Ware das Yerfahren in dieser Form ausfiihrbar, 
so konnte man mit 300 bis 320 J t  Selbstkosten die 
Tonne 70prozentiges Ferromangan unter Vermcidung 
von Manganerzen aus Hochofenschlacke im Hoch
ofen erzeugen. Ob das Yerfahren jemals auf seine 
Durehfiihrbarkeit Mn gepriift worden ist, ist mir 
nicht bekannt. Man konnte naturlich olme weiteres 
durch entsprechenden Zusatz an Spiinen oder Schrott 
den Mangangehalt des erzeugten Ferromangans 
regeln.

Hinsichtlich der Erzeugungsmoglichkeit eines 
Hochofens, der auf Schlacken - Ferromangan ein- 
gcstellt wird, sei folgendes bemerkt:

1 t  70 prozentiges Ferromangan beńijtigt etwa 
20 t Beschickung,

Umschau.
Stahldraht und Drahtzichen.

In einem Yortrag vor der Liverpool Engineering 
Society behandolte E. A. A tk in s1) theoretisch und prak- 
tiscli eingehend eine Anzahl fur die Herstellung von FluB
eisen- und Stahldraht więhtiger Gesiohtspunkto, dio be- 
sonders deshalb von Interesse sind, weil Ver6ffentlichungen 
uber disson Gegenstand bisher in der Facliliteratur, bc- 
sonders in der deutschen, nur recht spiirlich zu finden sind.

Eine wichtigo Rolle spielt das Beizen des Drahtes, 
das durch Eintauchen der Ringo in yerdunnte Siiure vor- 
genonimen wird. Nach dem Beizen laBt man den D raht 
eine Zeitlang liegen, damit er an der Luft anliluft, d. h. 
sich ein Ueberzug von Eisenhydrosyd bildet, der fur das 
nachfolgende Ziehen, vor allem bei der Herstellung 
diinner Driihto, iiuBcrst wiehtig ist. Darauf werden die 
Drahtringe in kochendes Kalkwągser getaucht und in 
Warmofen getrocknct.

Man unterschcidot zwei Zieliverfahren, das Trocken- 
und das NaBziehen, jo naehdem ais Schmiermittel getrock- 
neto Seifo zur Anwendung kam rat oder der D raht durch 
Eintauchen in Kupforsulfatlosung einen dunnen Kupfer- 
uborzug orhalt und sodainn durch eine Seifenlosung lauft.

Die Zugkraft, dio erforderlich ist, um einen Draht 
von etwa 5,5 mm Djrchmesser auf 4 mm Durchmesser 
zu ziehon, betragt otwa 725 kg; davon werden, wie Ver- 
Buehe gozoigt haben, otwa 31 %  zur Uoberwindung der 
Reibung zwisehen D raht und Ziehloch verbraucht, der 
Rest von 69 % ontfallfc auf die Formgobungsarbeit. Die 
Zugkraft kann bis 75 %  der Bruchbelastung des Drahtes 
gesteigert werden. Die Ziehgesehwindigkeit hangt von 
dem Durchmesser des Drahtes ab, sio ist bei hartem  Ma
teriał naturgemaS geringer ais boi weichem. Die Ab- 
nahme je Zug schwankt im allgemeinen zwisehen 20 und 
40%; bei hartem Stahl ist sio geringer.

An Hand von Diigrammcn schildort Atkins sodami 
die A3ndjrungen der mechanischen Eigensehaften (Zer- 
reiBfestigkeit, Dehnung, Biegung, Vordrohung), dio dureh 
don ZiehprozeB hervorgerufcn werdon, und zwar fiir

') Engineering 1920, 28. Mai, S. 731; 4. Juni, S. 749.

1 t Stalileisen, aus Spat erblasen, benotigt etwa 
4 t Beschickung.

Ein Hochofen, der also normalerweise 120 t

Stalileisen darstellt, kćinnte nunmehr — =  24 t

Ferromangan erzeugen.
Vergleiclit man den Herstellungspreis einer Tonne 

Ferromangan mit dem zu erzielenden Verkaufspreis, 
so diirfte ein solcher Ilocliofenbetrieb trotz der 
geringen Erzeugung docli wohl noch Gewinn ab- 
werfen.

Zum SchluB sei bemerkt, dafi diese Art der Ver- 
schmelzung yon Schlacken und Spiinen mit Schrott 
naturlich nicht nur Yerwendung ziu- Darstellung yon 
Stalileisen, Spiegeleisen imd Ferromangan finden 
kann. Ganz nach der Zusammensetzung der Schlacken 
und des verwendeten Schrottes laBt sich auch jedes 
andere Roheisen auf diese Weise erblasen.

Z u sam m en fassu n g.
An Hand theoretischer Berechnungen und prak- 

tischer Versuche wird abgeleitet, in welcher Weise 
Schlacken, insonderheit die manganhaltigen Sieger- 
liinder Hochofenschlacken, in einem weiteren Yer
fahren zur Erzeugung manganhaltiger Roheisen und 
Ferromangane erfolgreich yerschmolzen werden 
konnen.

weiches FluBeisen (C =  0,1 %) und Stahl m it otwa 0,5 
und 0,8 % O.

Zum Gliihon des Drahtes finden entwedor Muffel- 
ofen oder Gliihtopfe Verwendung.

Den EinfluB von Gluhtempcratur und GKilizeit 
zeigt nachstchciido Zahlentafel.

Er-

hitzungs-

zcit

min

Iloclist- 

tempe

ratur 

0 C

Auf
Jlocr-St-
tempe-
rator

gehaltcu

min

Abkfth-

lungs-

/.eit

min

Zug-

festig

keit

kg/mm2

Deh- 
nung % 

McO- 
JUnge 

00 mm

Ycr- 
drehung 

MeO- 
Iangc 

200 mm

gezogen — — • — 101,2 2,5 46
15 540 15 50 53,5 12,5 80
25 600 25 50 44,4 20,0 103
00 735 10 60 40,1 25,0 117

120 840 10 60 39,6 22,5 126
120 900 10 100 39,9 22,5 142
130 1010 10 130 39,5 22,5 88

Ein bei Stahldraht yorzugsweise angewandtes Ver- 
gutungsycrfahren ist das Patentieren, bei dem der D raht 
einen Muffelofen durcldauft und sodann in Luft odor 
einem anderen Mittcl | abgeschreckt wird. Durch 
pi333ndo Wahl dor Abkuhlungsgesehwindigkcit gelingt 
es, einon Hoehstwcrt fiir Festigkeit und Gesehmeidig- 
k^it zu orzielon. Diose fiir den ZiehprozeB gunstigsten 
Eigensehaften werden erreicht, wenn das Gefuge des 
Stahlea aus Sorbit besteht. Geht die Abkuhlung zu rasch 
vor sich, so bildet sioh Martensit, der wegen seiner liohen 
Harto don D raht sprodo macht. Bei zu langsamer Ab
kuhlung ontstoht sorbitischer Perlit bzw’. Perlit m it 
waniger giinstigen Festigkeitseigenschaften. Beim Luft- 
patentieron tr itt cino ieichte Entkohlung der Oborflaehe 
des Drahtes oin, die fiir das Ziehen von Vorteil ist.

An Hand einer Rsihe von Gefugeaufnahmon, die dem 
dautschon Leser niehts Neues bieten, weist Atkins dio 
Vorandorungen nach, dio das Gefuge von weichem FluB- 
ei3on und Stahldraht durch Ziehen, Gliihen und P aten
tieren erfiihrt.

Das Zieheisen besteht aus hartem  Stahl odor GuB- 
eison. Ein Chromzusatz bis zu 13 %  macht das Zieheisen

*
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wideratandafahiger gegen Abnutzung. Da das Ziehloch 
in der Regol naoh jedem Zug sieh etwas erwcitert, mussen 
die Ziohcisen vori Zeit zu Zeit neu zugestellt werden.

Zum Schluaao bespricht Atkina eingehend die Wir- 
kungon der Veriinreinigungen des Stahles auf das Draht- 
ziehen. Die Rolle, die der Kohlenstoff im FluBeisen und 
Stahl apielt, diirfte zur.Geniigo bekannt sein, Kohlen- 
stoffsoiger ungen begiinatigen ein Ueberziehen des Drahtes. 
Silizium golit mit dem Eisen eine feste Losung ein und 
kann daher mikroskopiach nicht festgestellt werden; es 
steigert dio Festigkeit und Hiirte des Ei3ens. Schwefel 
t r i t t  ais Eisen- oder Mangansulfid auf.;. bis zu Gehalten 
von 0,08 % bccinfluBt er dio Festigkeit und Gesehmeidig- 
keit des Drahtes nicht dirckt. Ais Eiaensulfid, dessen 
Schmclzpunkt bei 980 bis 1100° liegt, gibt er beim Aus
walzen des Drahtes zur Biidung von Schuppen Veran- 
lassung, aufijrdem bcgiinatigt er dio-Korrosion. Phosphor 
bildet mit dem Eisen eine feste Iiiaung und erzeugt 
Sprodigkeit und Kaltbruch. Er neigt aehr stark  zum 
Seigern und tr it t  bei lohlenatoffarmcrcn Mateiialien in 
den Ferritzeilen meiat zuaammen mit Mangansulfidein- 
aehlu333n auf. Phosphor erhoht die Ilarte und Festig
keit dea Eisens und vcrmimlert seine Geschmcidigkeit. 
Ein hoher Phosphorgehalt ist fur das Vcrzinken sch&dlich, 
fur Automatoneisen aber erwunaeht. Mangan erhoht 
die Festigkeit und Harte des Stahles und m acht ihn gegen 
V armebehandlung sehr empfindlich. Von iihnliehcra 
EinfluB ist Niokel. Selbst goiingo Mengen von Kupfer 
sind schadlich, vor allem fur das Zichun von diinnen 
Priihtcn. Aluminium tr i t t  in Form von harten  Oxyd- 
cinsehliissen im Stahl auf, die das Ziehloch aufreiBen, 
so daB das hintere Ende des D rahtes dicker wird ais das 
Yordere. Die gleiehe Wirkung rufen Oxydeinschliisse 
liervor. Beim Verzinnen und Yerzinkcn yerursachen 
sio das Auftreten von mikroskopiach kleinen Lochcrn 
im Ueberzug, welehe die Korrosion sehr begunstigen. 
Da die Verunreinigungen dic elektrische Lcitfahigkcit 
hcrabdrucken, findet fur Telcphondraht oin Materiał 
mit moglichst geringen Verunreinigungen Vcrwcndung.

2r.-3»g. Anton Pomp.

Beltrag zur Manganbestimmung nach VoIhard-WoIff.

In  fast allen Eisenhiittcnlaboratorien ist heute-wohl 
die Yoihard Woif.sehe Manganbestimmung yerdriingt 
worden durch das bedeutend einfachere und mit ge- 
rlngcren Kosten auszuliihrende Persulfatyerfahron, wie 
ea seinerzeit von dem C h e m i k e r  a u S s c h u fi d e s  
Y e r e i n s  d e u t s c h e r  E  i a e n h ii 11 e n l  e u t  e1) 
yorgpsohlagon worden isfc. Trotzdem kommt man ohne 
dio Titration mit Kaliumpermanganat ńicht aus, be
sonders boi der Untersuchung von legierten Sonder- 
stUhlen und bei Yergieich- oder Schiedsanaiyscn.

In  der neuesten, zchnten Auflagc von A. L  e - 
d e b u r s  ,,LeitfaJon fiir Eisenhiittenlaboratorien", be- 
arbeitet voa H. K i n d e r  und S r .^ l tg .  A. S t a d e - 
l o r ,  ist bei dor Volliard-Wo'.ffschen Manganbestimmung 
eine Feh!erqueLe unerwahnt, die hier behandelt werden 
soli2).

Zur Mangantitersteliung wird fiir genaue U nter
suchungen reines Kaliumpermanganat ais Ursubatanz 
empfohlen. M it oiner derart eingestellten Losung er- 
hiilt man aber nur genaue Werte, wenn bei der T iter- 
stcllung und den folgenden Bestimmungen gle-chmiiGig 
yerfahren wird, d. h. wenn d'.e zu untersuchende Erz- 
oder Stahllosung erst im Titrationsgefafi mit aufge- 
schliimmtom Zinkoxyd neutra iiiert wird. Muli a te r  bei 
Gcgenwart von anderen Metallen, besonders Chroni und 
Kobalt, der Eisenhydrojcyd-Niedcrschlag vor der T i
tration abfiltriert werden, so findet man infolgo eines 
Mefifchlers nach obigor Titcrs^cllung zu hohe Mangan- 
gchalte. Dieser Fehler ist nicht grofi, wenn man von 
der aufgefiillten Gesamtlosung einen kleinen Teil ab-

pipettlert, in einem McBltolben mit aufgeschlamratcm 
Zinkoxyd neutralisiert, filtriert und einen abgemcssenen 
Teil des Filtratea titriert.

Is t aber der festzustellende Mangangehalt gering, 
oder will man die Verwondung mehrerer MofigefiiSo 
umgehen, so wird yielfach die Gesaintlosung im MeB- 
ltolbcn mit Zinkosyd neutralisiert und ein Teil de3 Fil- 
tratos zur Titration yorwondot. H a t man den Titer 
auf Kaliumpermanganat eingestellt, so findet man bei 
der Titration einer wie eben besshricbenen Teillosung 
erheblich zu lioho Mangangohalte, wie aua folgenden 
Zahlen ersiehtlich ist.

a b Unterschied
Stahl Nr. 1 1,01 o/o l,12o/0 -p  0,11 o/o
Stahl Nr. 2 0,82o/o 0,90o/o 0,08o/o
Stahl Nr. 3 0,48o/o O,53o/0 0,05o;0

Diese Ergebnisse wurden erhalten durch Losen von 
4 g Stahl in einem Litorkolben und Titration von 
250 cm3 eise»hydroxydfrdem F iltrat. Unter a sind die 
wirklichen Mangangebalto angefuhrt, unter b die wie 
yorstehend gefundenen.

Der Fehler cnt3teht beim Abmessen der Losungen, 
denn beim ersten Auffullen zur Marko enthalt das Ge- 
samtyolumen den fe:tcn Eiscnhydroxyd-Niederschlag, 
beim Abmessen dos zu titrierenden Teils vo:n Filtrat 
handelt e3 sich um die roine Losung. Oder mit anderen 
Worten: Beim Auffiillen zur Marko nach dem Neu- 
tralisieren mit Zinkoxvd ist um das Yolumen des Eisen- 
hydroxyd-Niedorschlage3 zu wenig verdiinnt worden.

Dieser Folilor wird umgangen, wonn man den Titer 
der Permanganatlosung auBer auf rcinca Kaliumper
manganat noch auf einen Normalstahl mit bekanmem 
Mangangehalt ein3tellt, woboi in gleicher Weise zu ar
beiten ist wio bei den folgenden Analysen. Wie sehr 
die so gefundenen T iter von einandor abweiclien, ist aua 
folgenden Zahlen ersichtlich.

Tit*r, Titer,
TiterliJsung eincestelłt auf eingestellt auf

K .Mn O* Stalli
Nr. 1 . . . . 0,00266 0,00210
Nr. 2 . . . . 0,00284 0,00256
Nr. 3 . . . . 0,00291 0,00262

Obgleioh nicht dazu gehorend, soli hier noch eine 
weitere Ergiinzung zur Yoihard-Wolffschen Mangan- 
bestimmung angeschlossen werden.

Bei der Be3chreibung der Oxyd.it;on der sailzsaurcn 
Losung m it Kaliumchlorat heiBt es in der Literatur 
stets, dafi so lange zu koohon ist, bia in  den salzsauren 
DSmpfen kein Chlor mehr zu- riochen ist. Jeder Prak- 
tiker weiB, wio schwer und unangenehm daa ist, wenn 
mehrere derartigc Oxydatioacn yorzunehmen sind. Sehr 
einfach gestaltet sich diese Prufung mit einem Streifen 
Jodkaliumstarke-Papier, der angefeuchtet in  den Hals 
dea Mcfikolbens gehaltsn wird. Dabei braucht das Ge- 
fiifi nicht aus dem Abzug genommen zu werden, und 
niemand wird duroh dio Saurodampfe belaitigt. Die 
geringste Spur Chlor wird noch durch deutliche Blau- 
farbung des Papiers angezeigt.

ic.-gng. liich. Friedrich, Dohlon, Bez. Drosdon.

1) St. u. E. 1915, 16. Sept., S. 147/53.
2) ln  dieser zehnten Aufiagj ist auf S. 59 gelegent-

lich des ; Azetafoerfahrens auf diese Fehlerquelle und 
ihre Berichtigung hingewiesen worden.

Fortschritte der Metallographie.

■ (April bis Juni 1920.)
(SchluB von Seite 208.)

4. P h y s ik a lis o h - th e rm is c h c s  V c rh a lten .
Zur Entwicklung dea Gefuges cincs Materiales bei 

hoher Tem peratur wird die poliertc Prebc in oiner ncutralcn 
Atmospharc (Wasserstoff- oder Stickstoffgas) auf die 
gcwunschte Tem peratur erhitzt, worauf durch Einlcitung 
eines Aetzgases (Chlor, Salzsaure u. a. m.) der Schliff

- geiitzt wird. Daa auf dieso Weiso hervorgobrachte Gcfuge 
wird durchweg ais das der betreffenden Temperatur ent- 
sprechendo Kleingefugo angesehen. Wahrend des Er- 
hitzens in dor neutralen Atmospharo konnen jedoch 
Verandcrungen in der Zusammensetzung der Oberflache 
eintreten, so daB das Oberflachengefuge nicht genau den
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ustand im Inncrn der Probe wiedergibt. Zur Aufklarung 

dieses Punktes hat man das Erhitzen zuweilen im Vakuum 
Torgenommon. So beriehten H e n r y  S. R a w d o n  und 
H o w a r d  S c o t t 1) uber den Ei nf l uB d e r  E rh itz u n g  
yon E isc n sc h liff  p ro b en  im l uf t i e e r en  R aum . Dio 
Untersuohungen aollten zeigen, ob und welche Yer- 
anderungen in der Zusammensetzung der Oberflachen- 
sohieht beim Erhitzen im Vakuum eintreten.

Ais Versuohsmaterial wilhlten Rawdon und Seott 
reines Eisen und weiches FluBeiscn. Sie stellten fest, 
daB beim bloBen Erhitzen im Vakuum eine Aufzeiehnung 
des bei der angewandten Tem peratur yorhandenen Ge- 
fugea auf der polierten Schliffoberflache stattfindet. Diese 
Aufzeiehnung bestehtin einem leiehten,auf VerfIuohtigung 
zuruckzufiihrenden Aufrauhen und einem lciehten 
Krummen, das durch die m it der Umwandlung ver- 
bundene Volumanderung heryorgerufen wird. 1 Durch 
dieses Warmreliefatzen wird das Gefuge von Eisen ur.d 
Stahl bei hoheren Temperaturen in einfacherer Weisc 
bloBgelegt cis durch Aetzen. Walirscheinlich ist die' dem 
Actzen bei hoher Temperatur beigolegte Wirkung dem 
Erhitzen selbst zuzuschreiben. Beim Erhitzen von Stahl 
konnten Rawdon und Soott eino mcrklicho Ycriinderung 
in der Zusammensetzung und im Gefuge der Oberflaehen- 
sohicht beobachten. Stark ausgesprochen ist diese Vcr- 
anderung unm ittelbar oberhalb der A,-Umwandlung; 
beim Erhitzen auf hohero Tem peratur wird sic infolgo 
der zunehmonden Gescliwindigkeit der Diffusion des 
Kohlenstoffs geringcr. InfolgedeBsen gestattct das auf der 
Oberflache entwickclto Gefuge unmittelbar oberhalb der 
Al-Umwandlung weit weniger Ruckschlusse auf das im 
Innern der Probe vorhandene Gefuge ais bei allen anderen 
Temperaturen. Dio Veranderung der Zusammensetzung 
der Oberflachenschiclit ist auf Verf liichtigung des Karbides 
zuruckzufuhren; eine Verfliichtigung von Eisen findet 
nurin unbedeutendem MaBe s ta tt ;  siegeht an den Kristall- 
umgrenzungen schneller vo r sich ais auf der Kristall- 
oberflache. Polierte und vor dem Erhitzen geatzte Eisen- 
und Stahlproben hielten die durch, das Aetzen heryor- 
gebrachte Aufrauhung auch nach dom Erhitzen bei.

Untersuchungen uber die Beziehung zwischen Kor n-  
gróBe un d  H a r tę  in  K o h le n s to ff  s ta h le n  stellten 
H en ry  S. R a wd o n  und Emi l i o  J i m e n s - G i l 2) an 
funf Stahlscrten an; dio verschicdenen KorngroBen wurden 
durch langeres Ausgluhen bei verschiedenen Temperaturen 
sowie durch Ausgluhen bei niedriger Tem peratur nach 
yorhergegangener Reckung erzielt. Die H artę wurde 
bestimmt mittels dor normalen Brincllpressc und mittels 
einor Mikro-Brinelipresse, m it der dio Hiirtc einzelner 
Komer gemessen werden konnto. Entgegcn der Fest- 
stellung einer bestimmten Beziehung zwischen KorngroBo 
und H artę einiger Legierungen scheint nach den vor- 
liegcnden Ergebnissen im allgemeinen bei Stahl eine 
solehe nicht zu bestehen, ausgenommen bei sehr aus- 
gesproehenor KorngroBenzunahme, die immer von einer 
Harteabnahme beglcitet ist. Beim Erhitzen eder durch 
Ausgluhen wird Kohlenstoffstahl merklich hfirter.

Die Meinung der Metallurgen uber den Ei nf l uB 
des M angans au f d ie  Z e m e n ta tio n  d e r  S t a h l e  
ist sehr geteilt."[M arcel G u ć d ra s8) berichtet iiber eino 
Reihe sehr genauer Untersuchungen an den in Zahlen
tafel 1 aufgefuhrton Stahlen. Letztere lagen ais gewalzte

Z ah len ta fe l 1. Y o rsu c h ss ta h le  z u r  U n te rs u c h u n g  
des E in flu sse s  des M angans au f d ie  Z e m e n ta tio n .

O
%

lin
0/JO

Si
%

s
%

P
%

Stahl Nr. 1 0,220 0,800 0,070 0,007 0,010
2 0,270 0,400 0,050 0,000 0,009

„ „  3 0,100 0,100 0,050 0,007 0,009
„ 4 0,200 0,400 0,050 0,006 0,008

ł) The Iron Trade Review 1920, 25. Marz, S. 911/2; 
Met. Chem. Eng. 1920, 28. April, S. 787/91.

*) The Iron  Age 1920, 6. Mai, S. 1316.
T/v Teęhniąue Modernę 1920, April, S. 180.

Rundstabe von 40 mm Durchmesser vor; ais Zemen- 
tierungsmittel wurde feingepulvertc Holzkohle yerwendet. 
Die Zemontierung wurde in der Weise ausgefuhrt, daB 
dio in Kiisten eingepackten Proben 15 s t sehr genau auf 
950 bis 1000° gehalten wurden. Nach dcm Zemenlieren 
wurden dio Proben abgedreht und dio bei yerschiedenen 
Tiefen fallenden Drehspane analysiert. Hierbei ergaben 
sich folgende Durchschnittswertc:

nach Abdrehen a«f ur- 
Fprling- 

lich 
% O

3S mm
o

36 mm 
% O

34 mm
% 0

32 mm
% c.

Stahl Nr. 1
O

t ł  ł ł  *• 
„ „ 3 
„ 4

0,80
0,88
0,84
0,94

0,63
0,74
0,68
0,72

0,45
0,65
0,48
0,66

0,38
0,46
0,40
0,62

0,22
0,27
0,16
0,20

Stahl Nr. 1 war weniger zementiert, der aufgekr.hlto 
Teil desselbon hatte ein viel weniger feiues Kern ais der 
der anderen Proben. Eine zweite Vcrsuchsreihe wurde 
bei glcicher Temperatur wie vorher, aber bei einer Dauer 
von 24 st angestellt. Aus den Versuchen liiBt sich schlieBen, 
daB Mangan im UeberschuB der Zementation schadet, 
daii fiir Stahle, dic zementiert werden sollen, ein Mangan
gehalt unter 0,40 % nicht erforderiich ist, da bis zu dieser 
Grenze die Zementation ncch yollstaudig ratipnel] war 
und durcli dic Gegenwart yon Mangan nicht beeinfhiBt 
wurde. Der ICohlenstoffgehalt im Ausgangsmaterial soli 
nicht uber 0,25 % betragen. Dio Dauer der Zementation 
braucht bsi einer Tem peratur von 1000° 15 bis 20 s t 
nicht zu uberschreiten. B ;i liingerer Zementationsdauer 
kann eine Diffusion des Kohlenstoffs nach der Mittc zum 
Sehaden der Oberflache einsetzen.

Vcrsuche uber die W arm c b e lia n d lu n g  h a n d e ls -  
ub l i che r  N ic k c ls tiih le  fiibrte H. S c o t t1) aus. Dio 
Bjstimmung der fur dio Wiirmebehandlung wichtigon 
Temperatur der Ac3-Umwandlung ist hiernach schwierig; 
bei langsamcr Erhitzungsgcschwindigkeit ist sio leichter 
durchfuhrbar. Das Ende der Ac3-Umwandlung entsprieht 
der niedrigston Temperatur, bei der der ganze Ferrit 
sich in Losung befindet. Der EinfluB der Gescliwindigkeit 
der Temperaturyeranderung und des Niekclgehaltes auf 
dio kritischcn Punkto der Stahle wird an Hand von 
Schaubiklern nachgewiesen, der EinfluB yon-Nickel und 
Kohlenstoff auf die Endtem peratur von Ae3 unter Bo- 
rucksichtigung der Ergebnisse anderer Forseher aus den 
erhaltencn Wertcn abgcleitet. Dio Einwirkung von Niclcel 
auf dio A,-Uniwandlung besteht bei Gehalten von 0 bis
4 %  Ni in einer Erniedrigung von Ac, um 1Q,5° und 
von Ar, um 21,5 0 fur je 1 % Ni. D is eutcktoidische Ver- 
haltnis wird innerhalb genannter Gehalte um 0,42 %  C 
fur jo 1 %  Ni vcrmindert.

Im  GieBereibetriebo wird haufig eine Erscheinung 
beobachtet, dio ais „umgckehrter HartguB" bczeiehnet 
worden ist. H ierunter wird ein GuBeisen yerstanden, 
das innerhalb des mehr oder weniger normalen graphi- 
tischen Gefugeś weifie, harte Stellen aufweist, also an 
HartguB erinnert, nur m it dcm Unterschicd, daB hier 
ein weiBer Kern und eine grauo Schalo yorliegen, die 
Erscheinung des Hartgusses demnach yerkehrt vor Augen 
tr it t . U eb e r zwei  in te re s s a n te  F a llo  von  um - 
g o k e h r t e m. Ha r t g u B berichtet Dr. F r e i !). Das erste 
Idealbeispicl botrifft eine Masscl von Luxemburger Roh- 
eisen. Dar weiB erstarrtc  Teil zog sich in scharfer Ab- 
grenzung, bald zusammenhangend, bald geteilt,  ̂ fast 
durch dio ganze Lange der Massel. Im zweiten Btuspiel 
handclt es sich um eine im B -tricbo gesprungene Biiehse, 
bei der die weiBon Stellen ir  Form bohnengrcBer Stucko 
am oberen Rand auftraten. Dio von Frei auf Grund von 
chomischon, makro- und mikroskopischen Untersuchungen 
erhaltencn Ergebnisse scheinen darauf hinzuweisen, daB 
d is  A iftreten des ujngekohrtpn Hartgusses durch einen 
abnorm hohen Schwefelgehalt bedingt wird. Tatsacli- 
lieh wurdsn ortlicho Anreicherungen yon Eisensulfid und

*) The Iron Age 1920, G. Mai, S. 1316.
GieBerei-Zeitung 1920,1. April, S. 109/12; 15. April, 

5, 130/3:
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Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e t z u n g  y e r s c h i c d o n e r  GuBe i s e ns or t on .

M a r k ę
Gesamt-

O
%

Geb.
O
%

Graphit

%

SI

%

Ma

%

P  

■ %

s

%
Jarrow-Siliziumeisen . . . 
Stanton Nr. 3  . . . . .
Rixon Nr. 2 .............................
Lincoln N r 4 ........................

3 ,0 0
3 ,8 1
3 ,1 6
3 ,5 5

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

3 ,0 0
3 ,2 4
2 ,8 1
2 ,6 0

4 ,3 7
2 ,2 5
3 ,4 7
1 ,1 3

0 ,5 6
0 ,5 1
0 ,3 1
1 ,7 3

0 ,9 6
1 ,2 3
1 ,4 1
1 ,3 3

0 ,0 2 2
0,0'51
0 ,0 2 0
0 ,0 5 1

. Mangansulfid, ersteres im 
weiBen und grauen Teil, letz- 
teres namentiioh im weiBen 
Teil, festgestellt. Oertlicho 

Phosphoranreieherungen 
wurden ebenf lila beobaehtet, 
jedoch sind diese mohruls un- 
tergeordnote Nebonerschei- 
nung zu betjachtcn. Dio Er- 
scheinung des umgckehrtcn 
Hartgusses kann vermiedon werden dureh eino ent- 
sprechende Gattierung, z. B. dureh genugendo Bcriick- 
sichtigung des Mangangehalfces, dureh Steigern des Kalk- 
zusatzes u. a. m.

5. Auf ba u .
W. L. B ra g g 1) von der Universitat Manchester 

erstatteto  yor dor Royal Institution einen Bericht iiber 
dio A n o r d n u n g  de r  At o mo  in  K r is ta l le n ;  in 
diesem Vortrage bringt or Betraehtungen zum Ausdruck, 
dio dio Ansichton von Sohneko  und Gr o t h  m it donon 
von La'ngm u ir  uber atomistisehea Gcfiige und die N atur 
der chemischen Verbindung yerbinden.

Mehrere Aufsatze iiber kristallographisclie Fragcn 
voro:fentlicht F ed e rico  G io li tt i . In dem ersten iiber 
dio K r is ta llo g ra p h io  von  A lp h a - u n d  B e ta -  
E is r n 2) gibt dieser Forscher oinleitcnd eine Uebersicht 
ubei dio in der Fachlitcratur orschienenen Arbeiten iiber 
das Widmannstattensehe Gcfiige des Eisens im Alpha- 
und Botazustande. Mit den Ergobnisson dieser Ver- 
offentlichungen vergleieht or eigeno Untersuchungen, aus 
denen sich ergibt, daB dureh mechanische Bearbeitung 
der Kristallisationsyorgang gestort wird. Die Unter- 
suchungsergebnisse stehen im Widerspruch beaonders zu 
den Arbeiten von Belajew. In  einer zweiten Arbeit 
yeroffentlichte Untersuchungen iibor dio E n t s t e h u n g  
des F c r r i t s 3) gipfeln darin, daB die Forritnetze nicht 
stetige,sondornm eist unzusammonhangende K etten bilden.

In  einem Aufsatz iiber die B ez ieh u n g  zw isch en  
d e n d r i tis c h e m  G efiigo un d  F e r r i tn e t z  w e rk 4) 
teilt Giolitti Yersuche m it uber das morpliologische oder 
kristallino Gofugo der metallisehen Phascn bei yer- 
sohiedenen Temperaturen und naeh verschiedenen Warm- 
behandlungen un ter Bonutzung eines Nickelstahls mit
2 02 %  Ni ais Versuohsmaterial. Die Versuche zeigten, 
daB in geeigneter Weiao gegossener Nickelstahl dem go- 
schmiedeten gleiehwertig ist.

Bekanntlioh begiinstigt Silizium die Graphitabseliei- 
dung inEison-Kohlenstoff-Legierungen.Ueber diesenGegen- 
stand, und zwar iiber dio L ó s lic h k e it und  S t a b i l i t a t  
des E is e n k a r b id e s in  G uB oiscn, liofert J. A. H o ld e n s) 
einon weiteren Bsitrag. Beim Losen von Kohlenstoff in 
Eisen yerbindet sich der Kohlenstoff mit dom Eisen su 
einar bestimmten Verbindung, dem Tri-Eisenkarbid yon 
der Formel Fe30. Mehr ais einmal ist darauf hingewiesen 
wordon, daB aller Kohlenstoff in  dem geschmolzenen Eisen 
des Hoohofens urspriinglich in dieser Form yorhanden 
sein muB. Da Silizium den Kohlenstoff orsetzon kann, 
muBte mithin auoh Silizium ais chemischo Verbindung 
m it dem Eisen yorkommen. Der Hinweis, daO Eisen 
und Silizium eine bestimmte Vorbindung eingehen, ist 
keineswegs neu; es werden Silizido von dor Zusammen
setzung Fe, Si und Fo Si genannt. Nach Ansicht Holdens 
ist das erstere das wahrseheinlichcre und wird Tri-Eiaen- 
karbid duroh dieses Di-Eisensilizid im Verhaltnis yon 
•>4,5 %  des orsteron ( =  4,3 % C) und 75,25 % des letzteren 
( =  15,05 %  Si) ersatzt. Errechnet man auf Grund dieser 
Annahme den Kohlenstoff gehalt in Eisen-Silizium-Kohlen- 
stoff-Legierungen, wobei der Gehalt bei Abwesenheit von 
Silizium zu 4,3 % O gosotzt ist, so stimmen bis zu 5 % Si 
dio orreohneten und osperimontcll festgestellten Kohlen- 
stoffwerto praktisoli uberein; uber 5 %  Si ist der errech- 
neto Kohlenstoffgehalt niedriger als__der wirklich vor-

ł) Engineering 1920, 4. Juni, S. 761/2.
-) Chem. Met. Eng. 1920, 31. Marz, S. 585/9.
3) Chem. Met. Eng. 1920, 21. April, S. 737/40.
l) Chem. Met. Eng. 1920, 19. Mai, S. 921/9.
5) Tho Foundry Trado Journal 1920, April, S. 270/1.

handeno; moglicherweise t r i t t  hier das hohere Silizid 
Fo Si auf.

Wio aus Zahlentafel 2 heryorgeht, schwankt bei 
yersohiedencn GuBeisonsorten der Gcsamtkohlonstoff- 
gehalt stark. U. a. kann hierfur dio Temperatur des Hoch- 
ofens bestimmend sein, da eine hohe Temperatur dio Los- 
liehkeit des Kohlenstoffs erhoht.

Nach Feststellungen Steads entsteht bei Abkiihlung 
geschmolzenen Eisens aus Eisen, Kohlenstoff und Phosphor 
oin ternares Eutektikum , das Fe3 C, Fe3 P  und Eisen 
enthalt. Silizium kommt ebenfalls in diesem Eutektikum 
vor; bei Gegenwart eines hinreichend hohen Gehaltcs 
yorursacht es schlieBlich eine Abseheidung des Iiarbides, 
so daB ein binares Eutektikum m it 10,2 % P  und 89,8 % Fo 
yerbleibt. Da sowohl Silizium ais auch Phosphor Eisen 
binden, so yerringorn sie nicht nur die Lihungsfiihigkeit 
des fliissigen Eisens fiir Kohlenstoff, sondern auch die 
zur Bildung einer gesattigten festen Losung erforderliche 
Eisonmengę.

Holden stellte oinigo Ycraucho m it dem in Zahlen
tafel 2 aufgefuhrton Jarrow-Siliziumeisen an. Drei Proben 
dieses Eisens wurdon im elektrischen Ofen auf 1000° 
erhitzt und 1 s t boi dieser Tem peratur belassen; dann 
wurde die erste Probo von 970 °, die zweite von 8800 
und die dritte  von S00 0 in Wasser abgesehreekt. Die 
orsto Probe zeigte unter dem Mikrcskop ein gut ausgebil- 
detes nadeliges Gefugc; nach dem Gefiigeaussehen muB 
das Phosphid-Eutektikum beim Abschrecken flussig ge- 
wesen sein. Dio Analyso ergab 0,56 % gebundenen 
Kohlenstoff. Nach dem oben besproclienen EinfluB des 
Siliziums und dem bekannten EinfluB des Phosphors 
kann dieses Eisen oberhalb des Perlitpunktes in Losung 
halten: 4,37 % Si =  29 % festo Losung yon Fe2 Si;
0,96 % P  =  9,6 % binares Eutektikum ; ICO — (29 +  0,6) 
X 0,9 =  0,55 % Kohlenstoff in Losung; diese Zahl stimmt 

m it dor exp3rimentell gefundonen gu t uberein. Die yon 
8S0 0 abgesehrcckte Probe lieB ein aus Martensit, binarem 
Eutektikum yon Eisen und Phosphor und Graphit be- 
stehendes Gofugo -erkennen. Die dritte, von 8000 ab- 
geschreckte Probe enthielt keinen Martensit oder Perlit; 
sie bestand aus Graphit, Phosphideutektikum und Siliko- 
Ferrit. Da eine Abkiihlungskurye zeigto, daB das Karbid 
bei 830° aus der Losung'ausschied, muB der Perlit sich 
unm ittelbar nach seiner Bildung zerlogt haben. Wenn 
auch die Frage, in wolcher Weiso Silizium die Stabilitat 
des Karbides siort, nicht ganz geklart ist, so zeigen 
die yorliegenden Untersuchungen doch, daB das Karbid 
stabil ist, wenn das Silizium sich in fester Losung be- 
findot, selbst dann, wenn groBere Mengen Silizium yor
handen sind.

6. S o n stig c s .
Dio Briichc metallischer Stoffo werden groBtenteils 

dureh das Vorhandenscinvon ortliohcnFchlstellen, Rissen 
oder Fremdkorpern yerursaclit. Neben den Unter- 
suchungen zur Bestimmung und Verbesserung der Eigen- 
schaften des normalen Metalles muB also die Erforsehung 
und die systematisehe Bestimmung der yerschicdenen 
Arten dieser Fehlstellen betrieben werden, um geeigneto 
JMittol zu finden, die Fehlstellen zu yermeid‘en,“b'ż\v. ihren 
EinfluB abzuschwachcn. Einen Beitrag zu diesem Gogen- 
stand liefert G oorges C h a rp y 1), der Untersuchungen 
uber dio in  S ta h lb lo c k e n  y o r h a n d e n e n  M ikro- 
hoh lriium o anstellte. In  Rohblooken beobachtcte 
Charpy durcliweg das Vorhandensein orilioher Hohlstellen 
yon sehr geringen Abmessungen; sie seheinen dureh die 
Kontraktion ycrursaeht zu sein, die der Stahl beim Ueber-

>) Le Genie Civil 1920, 28. Fobr., S. 240/1.
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gang in don feston Zustand erleidet, und werden von 
Charpy vorschlagsweiso m it dem Namen „Mikrphohl- 
riiume“ belegt. Na,ch don vorliegenden Ausfulirungen 
scheinen diese in Stahlblocken haufig anzutreffendcn 
Mikrohohlraume derUrsprung ortlicherFehlstellen zu sein, 
dio in gewissen Fallen sehr gefahrlich werden konnen. 
Durch Bearbeitung des Metalles in der Warme konnen 
sio unter bestimmten Bedingungen bedeutend abgo- 
Bchwiicht worden, z. B. durch VerschweiBen; anderseits 
kann aber auch eino VcrgroBorung stattfinden, indem z. B. 
die kleinen Eisso bei geoigneter Lago geoffnet und breiter 
werdon. Hioraus erhellt ohne weiteres die Bedeutung, dio 
der sachgemaficn Ausfiihrung der Schmiede- und Walz- 
arbeit zukommt.

Ma r k  C S m i th 1) stellte Untersuchungen an uber 
den Ei nf l uB vo n  Al u mi n i u mz u s c h l a g e n  auf  dio 
S chw efeJse igerung . Ais Versuchsmaterial wahlte er 
ein FluBoisen m it 0,15 % G, das er zu gleichen Blockon 
abgcB; lei itoren gab er vcrschiedene Mengen Aluminium 
zu, und zwar 2, 4, 6, 8 und 10 Unzen (1 Unze =  28,35 g) 
je t  Stahl. Das Aluminium wurde bei einer ersten Block- 
reihe dem Stahl auf einmal zugesetzt, nachdem die Kokillo 
sozusagen bis zur Markę gefiillt war; bei einer zweiten 
Blockreihe wurde das Aluminium naeh und nach wahrend 
des AbgieBens zugegeben. Dio Untersuchungen ergaben, 
daB der Błock mit 10 Unzen Aluminiumzusatz je t  Stahl 
die besten Ergebnisse zeitigto. Auch lioBon die erhaltenen 
Analysen erkennen, daB dio allmahlicho Zugabe des 
Aluminiuir.s wahrend des GieBcns besser ist ais die Zugabe 
des ganzen Aluminiumzusatzes auf einmal.

Eino interessanto V c rg lc ich sp ru £ u n g  ube r  
S c h n e lld re h s ta h lo  veroffentlichte A. J . L an g h am - 
m or!). E r erortert dio Eigenschaften der yersehiedenen 
Stahle: der Kohlenstoffstahle, der selbsthartenden Stahlo 
mit 6 bis 9 % W, 2 % Mn und rund 2 %  0, durch 
die die Schnittgeschwindigkeit gegeniiber Kohlenstoff- 
stahlen um 60 %  gesteigert wird, der Schnolldrehstahle, 
des Stellits m it 65 % Go, 25 % Cr und 10 % Mo, der 
gegofsenen Werkzeugstahle, die teils eine ahnliehe Zu- 
sammonsetzung haben wio Schnelldrehstahlc, teils mit 
Wolframzusatz hcrgestellt werden, der englischen Stahle, 
die sioh des Molybdśins an Stolle des Wolframs bedienon 
und bei Versuchen den Vergleich m it amerikanischen 
Schnellstśihlen nieht aushiolton; weiterhin bespricht er 
dio Zusiitzo zu don Schnellschnittstahlen: Wolfram, 
Vanadin, Chrom, Molybdan, Uran, Kobalt, Mangan, 
Kohlenstoff und ihren EinfluB auf den Stahl. Dio Un- 
zurerlassigkeit der Angaben der Stahlwerke uber die 
Warmebehandlung der Stahlo tragon einen grc.Bon Teil 
der Schuld an den schlechten Erfahrungen m it Workzeug- 
stahlen, da die Vorschriften uber die Temperaturen und 
die Behandlung der Stahle auBerordentlich voneinander 
abweiehen. Bei den Vergleichsversuchen wurden die dio 
Dreharbeit beeinflussenden Umstande: Schnittgeschwindig
keit, Eigenschaften der Werkstuoke, Zusammensetzung, 
Beschaffenheit der Schneidkanten, Schnittiefe, Sehnitt- 
dauer, Schnittwinkel, moglichst konstant gehalten. Bei 
den Dauerversuchon, dureli die dio Lcbcnsdauer der 
Stahle yorglichen worden sollte, wurden die ohno Wissen 
der Verkaufer vom Lager bezogenen Vcrsuchsstahle auf 
einer 800-mm-Drchbank bis zum Unbrauchbarwordcn 
benutzt. Dor Zweek der sehr umfangreichen Arbeit ist 
die Eeststellung des Einflusses dor Rohstolfo, des Schmcl- 
zens und Sohmiedens auf die Gute und dio Lebensdauer 
der Werkzeugstahle und die Nutzbarmacliung der er
haltenen Ergebnisse fur die Praxis. Die Beziehungen 
zwischen Preis unij Lebensdauer, die gunstigstc chemisehe 
Zusammensetzung und das Kleingefuge der Stahle in 
gegluhtem und gohartetem Zustande werden festgelogt.

Es ist eine viel um strittene Frage, wie S ch n e ll- 
d re lis tah l am  b e s te n  geschl i f f en  w orden  so li. 
Auf der einon Seite wird dio Ansicht vertreten, daB aller 
Schnelldrehstahl naB zu schleifen ist, auf der anderen 
Seite halt man es fiir riehtig, samtliche Schneidwerkzeuge

*) The Iron  Age 1920, 20. Mai, S. 1420/7. 
s) Chem. Met. Eng. 1920, 5. Mai, S. 829/32; 12. Mai,

S. 889/92; 19. Mai, S. 939/42; 26. Mai, S. 969/75.

aus Schnelldrehstahl, wio Drohmesser, Fraser, Bohrer’ 
Gcwindcschneidor und andero Gerate zum Zerteilen von 
Materiał trcckon zu schleifen. Die Frage nach der Rich- 
tigkcit des einen oder anderen Verfahrens laBt sich nicht 
ohne'weiteres o:itscheiden. Nach Got t f r i ed  R e itb o c k 1) 
ist fiir alle Schleifarbeit zunachst dio Wahl des riohtigen 
Sehleifmittels von groBer Bedeutung. Is t diese Bedingung 
erfiillt, dann gebiihrt nach den vor!iegenden Ausfuhrungen 
dom trockoncn Schleifen der Vorzug, da der bei jeder 
Schleifarbeit entfallondo AussohuB bei trockenem Schliff 
am kleinston ist. Von den Sohleifmaschinon arbeitet denn 
auch mehr ais dio Iliilfte nach dem trockoncn Vorfahren.

Man ,,kann“ naB schleifen bei Selimirgclschoibon, 
wenn durch eino vorsichtige Handhabung eino schad- 
licho Erwarmung vermieden wird. Beim Schleifen auf 
Maschinen, wo dor Druck des zu schleifenden Stalilcs 
an dio Schlcifseheiben masehinell erfolgt und infolgo- 
dossen stots gelindo und gleichinaBig ist, kann ebenfalls 
naB geschliffen werden, ohne eino Gefahrclung des Schleif- 
gutes zu befurohton. Man „soll“ naB schleifen, wenn 
man gezwungon ist, Sehmirgelscheiben zu verwendon, 
die nieht die zweokontsprechende Kornung haben. Durch 
Wasserkiihlung ist es moglich, das Brennen der Schleif- 
scheibe aufzuheben, doch besteht die Gefahr der Bildung 
von Schleifrissen. Man ,,muB“ naB schleifen, wenn man 
keine Sohmirgei-, sondern Sandsteinc zum Schleifen zur 
Verfiigung hat, oder wenn dio Kc.rnung der Schmirgel- 
scheibe derart ungunstig ist, daB ci io  allzugroBe Erhitzung 
dos Stahlcs zu befiirchten ist.

S te l l i t  und  r os t f r e i e r  S ta h l waren Gegonstand 
einos interessanten Berichtes, den E lw ood  H a y n e s 2) 
der Engineers’ Society of Western Pennsylyania vorlegte, 
und worin er Entwicklung, Zusammensetzung, physi- 
kalisohe und chemisehe Eigenschaften und Verwcndungs- 
zweoke dieser M iteri lie i erorterte. Dio ersten U nter
suchungen uber Stellit gehen bis ins Jah r 1899 3) zuruek. 
Seiner chemischen Zusammensetzung nach ist er eino 
Kobalt-Chrom-Legierung; diese Legierungen haben drei 
bestimmte Eigenschaften: sie bleiben in jeder Atmosphare 
blank, rosten also nicht, und werden von keinen chemischen 
Reagenzien angegriffen, ferner besitzen sie eine groBe 
Hiirte und behalten sohlieBlieh ihre Hiirte bis zur Rotglut. 
AVegen dieser Eigenschaften wird Stellit bekanntlich ais 
Ersatz fiir Schnelldrelistahl verwendet und soli selbst 
den besten Marken dieses Stahles uberlegcn sein. Aus 
Stellit gefertigto Artikol des taglichon Gebrauches, wio 
Tafelmesser und -loffel u. a. m ., bestehen nur aus Kobalt 
und Chrom. Hartero Schneidwerkzeuge, wie Tasehen- 
messer, ehirurgische Instrum ente u. a. m., enthaltcn zur 
Erziotung einer groBeren Hiirte eine gewisse Menge Wolfram 
oder Molybdan; in anderen Fallon, wie fur Tafelmcssor- 
klingen, Taschenmcssergriffc , gewisse zahnarztliche Instru
mente u. a. m., setzt man einen gewissen Prozentgchalt 
an Eisen zu, um die Legierung otwas weichcr und somit 
leichter bearbeitbar zu machen. Dieso Legierung heiBt man 
„Feste!-Mctall“, benannt nach Fo =  chomischcs Symbol 
fiir Eisen und stel — Anfangssilbe von Stellit. Festel- 
MetaU ist nur bei hellcr Rotglut sclimiedbar; wird ihm 
jedoch ein gewisser Nickelgchalt zugesetzt, so ist es 
kalt auf der Drehbank oder mit der Feiio bearbeitbar. 
Eine Stellitlegierung neueren Datums mit hohem Chrom
gehalt ist chemischen Reagenzien gegeniiber liochst 
widerstandsfahig, sio bleibt selbst nach dem Kochen in 
Kónigswasser vollstandig blank und wird aueh nach 
omem 14tśigigen Lagorn in dieser Saure nicht angegriffen. 
Yon kalter Salzsaure wird sie langsam angegriffen, dagegen 
praktisoh nicht von kalter, konzentrierter Schwefelsaure 
und nur wenig von verd£innter Schwefelsaure. Voll- 
stiindig unangeruhrt bleibt sio in Salpetersiiure aller 
Konzentrationcn.

Rostfreier Stahl besteht im wesentlichen ans einer 
Legierung von Eisen und Chrom m it gewohnlich 0,1 bis 1, 
selbst bis 2 % C. Der Chromgehalt muB uber 8 % liegen

1) Die Werkzeugmaschine 1920, 10. Juni, S. 251/4.
2) The Iron  and Coal Trades Review 1920, 30. April, 

S. 596; Th ■ Iron Age 1920, 17. Juni, S. 1723/4.
3) Ygl. St. u. E. 1920, 17. Juni, S. 820. ■)
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und betriigt fu r gewisse Zwecke sogar bis zu 60 %. Der 
Stahl wird wegen seines hohen ChromgehalteB und seiner 
leiohton Osydierbarkeit bei Schmelztemperaturen im 
Tiegel- oder Elektroofen hergestellt. Das AbgieCen kann 
in gewohnliohor Weise zu Blocken yorgenommen werden 
und die erhaltenen Blocke zu Staben oder Blechen aus- 
geschmiedet bzw. -gewalzt werden. Sind die Błocko klein, 
so ist das Materia! nach dem GieBon sehr hart, besonders 
wenn dio Błocko heiB abgestreift wurden und ziemlieh 
schnell an der Luft erkalteten. Derartige kleine Blocke 
sind sozusagen fast feilenliart. In  Eisen- odor Graphit- 
formon gegossene MeiBel sind h art genug, um gewohn- 
liohes Eisen oder Stahl zu schneiden. Gegossene Stabe 
sind bei heller Orangetemperatur schmiedbar. Nach 
dem Schmieden laBt man das Motali an der Luft ab- 
kiihlon, es zeigt ein auffallend feines K ora und gute 
Sehnitteigensehaften. Durch Abschreckon in Wasser wird 
die H arto bedeutend erhoht, besonders wenn der Stahl 
mehr ais 0,4 % C enthalt. Trotz der hohen Schmiede- 
tem peratur zeigt der Stahl fast keinen Zunder und ist 
nach dom Fertigschmieden nur m it oinor diinnen blau- 
schwarzon Oxydhaut bodeckt.^ Der Stahl findot y e r
wendung zu Ventilen, Destillierapparaten und yielen 
anderen Zwecken iihnlicher N atur. Aus ihm gefertigte 
Aexte, Beile, Sagjń oder MeiBel rosten nicht nur in gewohn
licher Luft nioht, sondern bleiben auchunvcrandert, wenn 
sio salzhaltigom Wasser odor salzhaltiger Luft ausgesetzt 
werden. Weitere Yerwendungszwecke sind: Schaufeln 
fur Schiffsschraubcn, Pumponstangen, Zylindorauskleidun- 
gon, Pumpenyontile u. a. m. Besonders geeignet ist er, 
da er gute Sehnitteigensehaften hat und nicht oxydiert, 
fiir Holzbearboitungswerkzeuge. Der Stahl wird etwas 
angegriffen von yerdiinnter oder konzentriorter Schwefel- 
sauro und auch von Salzsaure; Salpetersiiuro hingegon 
greift dic polierto Oborflacho nicht oder kaum an.

A. Sladejer,

Ferienkursus iiber Hochofenschlacken und feuerfeste 
Stolfe an der Technlschen Hochschule zu Berlin.

Einen Ferionkursi) iiber H o c h o f e n s c h l a c k e n  
(Konstitution, Prufung, Yerwendung) und f e u e r f e s t e
S t o f f  e (Rolistoffe, Fabrikation, Konstitution, Prii- 
fung, Yerwendung) bcabsiehtigt der Dozent fur bau- 
wissonschaftliche Technologio an der Technischen Hoch
schule Charlottenburg, Dr. Ii. E n  d o l i ,  in seinem 
Laboratorium, Charlottenburg, Berlinor Str. 172, H . St., 
Chrmirgebiiude, in den Tagen vom 18. b i ś  23. A p r i l
1921 abzuhalten. Wunschen aus den Kreisen dor Hiit- 
icnindustrio entsprechend ist der Ferienkurs bestimmt 
fiir Chemiker und Iliittenleute aus der Praxis, die sich 
auf diesen neuartigen Gebieten weiterbilden wollcn. 
Allgemeino Kenntnisse der Chemie und Physik werden 
vorausgesetzt.

Am 18. und 19. April worden die Hochofenschlacken 
bphandelt werdon, am 20. .bis 23. die feuerfesten Stoffe. 
Beide Teile sind in sich abgeschlossen. Die mikroskopisch- 
inineralogischen Prufungsycrfahren worden am M itt- 
woch, den 20. April, wiederholt. Es ist geplant, tiiglich 
zwei Stunden Vorlcsung und daran anschliefiend, "falls 
erforderlich in zwei Abteilungen, jo zwei Stunden prak- 
tisehe Ucbungen abzuhalten. Infolge der beschriinkten 
Raumverhaltnisso ist die Teilnehmerzahl auf 20 be- 
schriinkt.

Im ^ ortrag werden dio mineralogisch-mikroskopi- 
schcn Untersuchung?- sowie Priifungsverfahren yon 
Hochofenschlacken und feuerfesten Stoffen bebandelt.
Tn don Ucbungen werden mikroskopische Untersuchungen) 
sowio photographischo Aufnahmen und andere Priifungs- 
arten nusgefiihrt in einem Umfange, der spater sofb- 
standige Ausfiihrung ermoglicht und ein abschliefiendes 
Lrteil iiber die Anwendungsmcglichkeit yermittelt.

PrufungsgebOhren der Physlkallsch-Techniśchen  
Relchsanstalt.

Die Physikalisch-Tochnisehe Reichsanstalt, Berlin, 
hat den Teuerungszuschlag, der auf die Priifungsgebuh-

5) '̂gl* auch S. 124 des Anzeigenteila.

ren nach dor Gebiihrenordnung vom 1. Juli 1918 er- 
hoben wird, ab 1. April 1921 erhoht. Die naheren Satze 
konnen auf Anfrage mitgeteilt werden.

Patentbericht.
D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).

28. Februar 1921.
Kl. 36e, Gr. 9 W 53 572. Schmiedccisernor Glieder- 

heizkorper. Franz Wiese, Berlin-Wilmersdorf, Kaiser- 
platz 8.

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

28. Februar 1921.
Kl. 18b, Nr. 768 465. Tiegelofen zur Herstellung 

von Edelstahl. Franz Lange, Rautenkranz i. S.
Kl. 18c, Nr. 768 824. Doppelgliihofen mit Halb- 

gasfeuerung und Rekuporation. Karl Loy, Ofcnbau- 
geschaft, Ludenscheid i. W.

Kl. 80a, Nr. 768 226. Apparat zum Formen von 
Muffenrohren ohne Stampfverfahren. Rudolf Hoffmann. 
Scheidt b. Saarbriiokcn.

D e u ts c h e  R e ic h sp a te n te .

Kl. 18 b, Nr- 321 408, vom 14. Marz 1919. De u t s c h e  
M asch in en f >br i k  A .-G . in  D u isb u rg . Korwerler- 
an age.

i Die Fahrgleisea des GieGwagens b sind zum Schutze 
gegen Metallspritzer hochliegcnd angeordnet. So konnen 
sio auf an dor Konyerterbubne o aufgehangten Konsclen d 
gelagett sein.

KI. 24 c, Nr. 318 669, yom 11. April 1918. Adol f  
S c b o n d o r f f  in R a t i b o r ,  O .-S oh les . Regeneraliv- 
flammofen.

Um den bei Undichtheit des Mauerwerks statt- 
findenden U ebertritt yon Gas oder Luft in den benach-

barten Warmespeiohor zu yerhindern. besitzt dioTrenn- 
wand je zweier aneinanderstoBonder Kammern a  und b 
oinen Hohłraum c, in welchcm bei Durchlassigkeit dor 
Trennwande der Durohgang dej gasformigen Mittels endet. 
Die Lultsohicht des Hohlraumes o kann duich eine luft- 
und gasundurchlassige Schicht ersetzt sein.

)̂ DieAnmeldungon liogcm von dom angegebenenTagC’ 
an wiihrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsieht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l i n  aus.
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Statistisches.
Die Kohlenfórderung des Deutschen Reiches Im Januar 1921.

Die vom Statistischen Roichsamt angestollten Erm ittlungen1) ergabon fiir den Monat Jan u ar 1921,

Januar

Oberbergamtsbezlrk
. .

StelnkoMen

I

liraunkohlen

t

Koka

t

PreBkoblcn 
aus Steinkohlt-n 

t

PreCkohlcn 
aus Braunkohlen 

t

7 819 498 430 I 900 154 319 455 —- ■
Breslau-Oberschlesien.............................. 2 814 119 2 119 189 113 24 645 —

„ -N iedersehlesien.......................... 410 277 463 636 77 721 7 286 71 898
Bonn (ohne Saargobiet).......................... 513 987 2 775 413 147 068 11 969 585 527

42 449 168 408 6 322 7 935 8 153
H a lle ............................................................. 4 185 4 812 915 ' — 214 1 038 438

Insgesamt PreuBen ohne Saargeb. 1921 11 604 515 8 222 921 2 320 378 371 504 1 704 016
Preupen ohne Saargcbicl 1920 . . . . 9 974 722 , 6 983 139 1 901 554 273 075 1 413 651
Bayern ohne Pfalz 1 9 2 1 ...................... S 685 226 106 11 496

3 083 165 496 _ — . 7 255
381 019 706 810 J 4 684 -- ■ 169 301

1920 ............................................ 337 391 651189 11 245 107 128 537
Uebriges Deutsehland 1921 . . . 14 436 914 957 14 820 2)64 418 223 101

Insgesamt Deutsehes Reich ohne Saar- 
gebiet und Pfalz 1 9 2 1 ...................... 12 008 655 10 070 794 2 349 882

WM •. 
435 922 2 107 914

Doutsches Reich ohne Saargebiot und
1 754 633Pfalz 1920 ............................................ 10 328 647 8 643 476 1 925 295 319 127

Doutsches Reich m it ElsaB-Lothringen
1 771 1871 9 1 3 ......................................................... 16 536 115 7 375 566 2 724 871 "498 288

DavonElsaB-Lothringen, Saargebiet und 
P f a lz ......................................................... 1 514 644 — 143 033

.. . .
- ' -  •

Bayerns Bergwerks- und Eisenhiittenbetrieb im Jahre 1919.
Nach den vom Oberberganit M i i n c h e n  angestollten Ermittlungen iiber die Erzeugung der bayerischen 

Bergwerks-, Hiitten- und Salinenbetriebo im Jahro 19193) wurden gofordert bzw. erzeugt: . ____________
N O Forderung 

bzw. Erzeugung:2 ® £> ^
Zahl
der.H o u >

u *"
Ar

beiter im Werte von 
.«— t

Steinkohlon . . . 7 4 826 603 790 34 693 098)
Braunkolilen . . . 30 8 470 2 046 992 66 956 698
Eisenerze . . . 77 1 483 376 486 12 658 24 S
Eisenhutten . . .

Da v o n :
1. Hochofenbetriebe 

(Koks- und Holz-

99 13 325 571 185 377 891 551

kohlcnrohoisen)
darunter:

3 834 159 690 68 209 530;

GieBereiroheisen 61 727 27 065 07()|
Thomasroheisen
Puddelroheisen

97 963 41 144 460

ohne Spiegeleisen 
2. Eisen- u. Stahl-

~T — ■ "

gieBereicn . . . 
a) EisonguB: 

GeschirrguB,

87 9 643 142 760 129 617 085

RohguB fur 
Sanitatsge-

2 210 3 645 122

genstande1 . 479 752 826;
RohrenguB . : - ■. . 11 735 11 585 534]
MaschinenguB 75 516 82 703 163!
BauguB . . . 
AndcrorEisen-

2 746 3 024 109

u. SondcrgiiB 14 064 16 381 797
b) TemperguB . ■. .. 1 719 3 973 089
o) StalilguB . . 
d) Emaillierter 

oder auf an 
dere Weise 
verfeinerter

2 569 4 946 066

GuB . . . . -• 31 722 2 605 379,

4>a0 u Zahl
der

Forderung 
bzw. Erzeugung-

a
Ar

beiter
t

im Wit U1 von 
Ji

3. EluBcison u.FluB- 
stahlwerke . . 5 690 93 001 52 203 019

a) Rohblockeaus: 
Thomasbirnen -• 83 050 46 057 869

Martinofen mit 
basiseher Zu- 
stellung , .

1 ■ '

8 493 3 999 155
b) StahlformguB 1 458 2145 995

4. Walz-, Schmiede- 
u. PreBwerke 4 2 158 175 734 127 861 917

a) Halbzotig(vor- . U - . i
gewalzte
Blocke, Khup- 
pel, Platinen 
usw.) zum Ab- 
satz bestimmt

• ■_ ; 

A

49 271

i

29 513 3291
b) Fertigerzoug- 

nisse: 
Eisenbahn- 

obsrbauzoug

t i S l f
-

14 279 12 531 818!
Trager . . . 8 733 5 860 891;
Sfcab- u. sonst. 

Formeisen . 54 563 47 001 921
Bandeisen . . 19 863 19 861 345
W alzdraht . • 404 195 9401
Feinbleche ., . 6 460 8 927 700
Schmiede- 
stiłcke . . . 78 173 706

Andere Fertig- 
erzeugnisse . 5S7 1 289 765

c) Abfallerzeug- 
nisso . . . . 21496 2 505 502

Statistischen Landesamtes 1921, Heft 1. — Vgl. Śt. u. E. 1920, 8. April, S. 489.

X .u 47
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WfrtschaftHche Rundschau.
Z u r  E n tw ic k lu n g  d e r  W ir ts c h a f ts la g e  D e u ts c h la n d s .

D ie  La g e  des d eu ts c h en  E is e n m a rk te s  

im  F e b ru a r  1921.

I. RHEINLAND UND W ESTFALEN. — In 
folgo der Unklarheit iiber die Gestaltung der Eisenpreise 
vom 1. Miirz an war das Geschaft auf dem Inlands- 
m arkt im Februar nahezu yollstiindig zum Stillstand 
gekommen. Ertcilte Auftrage wurden in groflem Um- 
fange zuriickgestellt, an Neubestellungen daehte nicmand 
und dio Werko hatten yon ihrer Erzeugung niehts abzu- 
sctzen yermoeht, wenn sie sich nicht zu dem Zugestiindnis 
yerstanden hatten, dio Februarlieferungen zum Marz- 
preiso zu berechnen. Ein© Aenderung der Preise hat 
nun allerdings nicht stattgefunden, yielmehr haben sich 
die Erzeuger m it den Yerbrauchern, Ilandlern und Ar- 
beitnehmern dahin verstandigt, daG die Frage der Preis- 
regelung auf unbcstimmte Zeit yerschobon wird. Wenn 
auch damit dio Ursache der Beunruhigung yielleicht nicht 
ganz ausgeschaltet werden kann, darf doch immerhin or- 
wartet werden, daG dieser A u'gang der Yerhandlungen, 
der den Zeitpunkt dos Einfretons neuer Eisenpreiso im 
Ungewissen laBt, zunachst wcsentlich zur Geltend- 
machung einer ruhigeren Auffassung beitragen und eine 
Belebung des Geschiiftes zur Folgę haben wird. 
Denn gerade die Befristung der Eisenwirtschafts- 
bund-Preise hat sich ais ein Fehler herausgostellt,

insofern, ais yor dem Ablauf der geltenden Preise 
eine yiillige Zuriickstellung im Einkauf eintrltt, die 
auf Huttenworko und weiterverarbeitende Betriobo 
gloich unheilyollen EinfluB ausubt. In  weiten Kreisen 
ist man der, Ansicht, der Bisenwirtschaftsbund hindere 
eino gleichmUfiige Beschaftigung, und man fordert 
deshalb seine Yertagung, weil man sich von einer 
Preisfestsetzung im freien Markte eine Besserung der 
\  erhaltnisse yerspricht. Selbst bei der Regierung scheint 
man dio Notwendigkeit einer Neurcgelung zu empfinden; 
wenigstens ist das Rciehswirtschaftsministerium mit dem 
Roheisenyerband in Verhandlungen eingetreten, die bc- 
zweckcn, diesem unter bestimmten Yoraussetzungen und 
unter Sichorung der Verbraucher- und Arbeitnehmer- 
belango vom Eisenwirtschaftsbund unabhiinarig zu 
machen.

Gleiche Bcdenken bestchen gegen die Beibehaltung 
der A u s fu h rk o n tro l le ,  worauf wir schon de> ofteren 
hingewiesen haben. EsmuB alles geschehen, um die Aus
fuhr naeh Moglichkeit zu steigern; die oft unvcrmeidlich 
bureaukratis'he Gcschiiftrgebarung der AuGcnhandels- 
stellen wirkt aber yielfaeh ausfuhrhcmmend, ihr baldiger 
Abbau wird daher vcn viclen Soiten gefordert; nament- 
lich betonen dio Walzwerke, dafi die Zeit fiir eine Frei- 
gabe der Ausfuhr fiir Wałzeisen, insbesondere Stabeisen, 
Fornieisen, Bleche, W alzdraht und fertige Drahterzeug-



10. Marz 1921. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 351

nissc, gckommen soi, wahrend hinsiehtlieh dor Ausftihr 
von Erzeugn:ssen d r Fertjgindiistric die Ansichton iiber 
die NoHvcnd’gkeit eines s^forligen Abbaus der iAusfuhr- 
kontrollo noch stark ausemmdergehon. Im , iibrigjjji 
zeigt das Enrrbnis d rr, Prcis'\orhand'ungen, dafi raan 
sich den echwerwiegenden Griinden der Erzeuger- 
kreiso nicht versch!iefien konnte und ancrkonnen mufite, 
dafi eine Ilerabsetzung der Preise unter den g.^gcnwar- 
tigcn Verhiiltnissen einfaeh noch nicht spruehroif ist. 
Es ist ja  auch riohtiger, das Londoner D iktat ab- 
zuwarten, um dann unter viclloicht vol!stiindig ge- 
andcrten Verhaltnissen an dio neue Rcgelung 
der Preise heranzugehen. Wio sich dio Gcschiiftn- 
lago gcstalten wird, nachdom je 'z t die Frage der 
deutsehen Eisenpreise auf die zweito AprilhiilTte ver- 
tagt ist, mul! abgewa.rtet werden. Die ganze W irt- 
schaftslage Europas wird bclierrseht vnn dor Ungewifi- 
hoit iiber den Ausgang der Eondon^r Ycrhandlungen.

Zu Anfang des Bcriebtsmonats war der V o r - 
k o b r  a u f  d o n  W  a s s o r  s t  r  a C e n infelTe des 
g iins^en  Wasscrsfandcs rerh t lehliaft. Die *ie“ge'!OTi- 
den Rhein^chne konnton voll boladen bii Mannheim 
fahr-n. W iihr'nd noch in don D u'fberg-Buhrorter 
ITafen der Kahnraum ganz ai’s;jenu'z-, wu"de, wurdo 
bereits vom 5. Februar an vom Oberrliein ein schnollo. 
Fallen des Wasserstandos gomeldct. Dio S"hiffe wur
den wir der gele'chtert: e 'n :go Kiihne. die deT’oeh 
mit Toller L idung fuhren, mufiten IPgen blciben, 
so dafi eine crheb’i'ho  St"runT in dom schon c r- 
sehwrr‘cn Verkehr c:ntrat. Dor R ' cinwa?sersland peht 
nndau~rnd wc't"r zuriick. Der Kahnraum wird infolge- 
dessen immer knapper.

Wenn auch die rrgelmeCigc Abwickelung dos 
E i s c n b a h n b e t r i e b e s  im Pcrkbfrm cnat nicht 
gcs*ort wurde, so muBte do h Riick-plit auf die 
Vcrk hrsve- haHnisse auf den Was^erstraOn gerommen 
werdrn. E? tra t d nhor eine kl-ine Einschrankung der 
Wag~ngrslellung fiir den Brcnnstoffversand ein. Es 
wurden im Berichtsmonat

an ?erordort posłcllt cs fehlł^n
vom 1. b is 8. F e b r . 1 5 9  005 141  971 17  0 3 4

ił 9 . a IG. Jl 1 7 5 1 5 7 1 6 3  2 4 6 11 911

a 1 7 . a 2 4 . li 1 9 2  4 3 0 1 6 4  5 4 9 2 7  881

a 2 5 . a 28 . 11 1 1 7  0 5 6 9 5 G 7 2 21  3 8 4

Der Yerkdir nach dem Osfen und Norden wurd 
in yćrstarktcm Mafie abgewirkelt. Yerkebrs^perren sind 
im Brrichtsmona*' nicht cing"trcten. Die Oe tellur]'^ von 
Sonder- und G-Wegen war nur zum Teil ausreiehend. 
Es macht sieh immer wieder fuhlbar, dafi der Be-tand 
an Sonderwagen von 15 und 18 m EiLege den Bedurf- 
nissen n:eht cn^spricht.

Auch im Mcnat Februar erfuhren d'o A r b e i t s -  
■ T e r h a l t n i s s e  d e r  A n g e s t e l l t e n  u n d  A r -  
b c i t o r  in d^r Eisen- und St"h'.industr‘o keine wesent- 
liche Yerand-rung. Das Sinlen der Lebo^shiltungrs- 
kosten wurde in vprsfli'edenen Scluea|spriicbea nner- 
kannt, und es wurden deshalb im allgemeinen Eohn-
■ erhchimgen nicht ycrTenommen. Pi-’ schon im Yormonat 
sich bcmerkbar machrnde krmmuni^ti cbo W erb‘ta łig- 
keit. fiihrte info'ge des Treib^ns ganz.links stehonder 

-Kreise zu einzeinen wilden Teilausstiindenj ohne dafi 
diese groBeren Umfan? angenemmen hatten. Bemerkons 
wert ist dabei, dafi sich allmiihlich auch unter der Ar- 
beiterschaft ein Widerstand ge^en den Terror dieser 
Elemente erkennen lafit. So erkliirten sich bei einem 
wilden Ausstand der Erzlnder bei der Firma TToesch in 
Dortmund und der daraufhin von der Werkslcitung ver- 
fiigt^n St'lle<rung des Betricbes dic Gcwerksnhafteu und 
die Bclcg=chaft damit eihverstandcn, dafi die Arbeiter, 
die den Stroik ver"chu!det hatten, entlassen wurden.

Die Ygrhaltnisso am K o h l c n m a r k t  waren,
wie schon seit Monaten, unverrindert. Dic Forde
rung im Ruhrbezirk, im DurchschnPt auf den Arbeits-
tner berechnet. wird sich im Februar 3921, geeren
Januar d. J„  etwas h'iher stellen. Da die Ebonbalin- 
wag-ngeit-llung im 1-tz‘en Teil des Mon"tł zu wUrsebon 
iibrig liefi, mufiten dio Zcchen auch im Februar, sowcit

Wagen zur Verladurg fehltea, aus Forderung und Ile r- 
stellung M-ngen auf 3>gcr stiirren, wenn aueh bei wei- 
tem ni fht  snv’e', wio in den yergnngenen lefczt^n Mona
ten. Dai zwischen den ArLe’tnchn:erverbanden und dom 
Zechenverband vercinbarte Uebcrschiehtenabkommen ist 
von den Bergarboiterverbanden fiir den 13. Miirz d. J . 
gekiindigt worden. Der aUgemeine Gesundheitszustand 
der Bergarbeiter und der Umstand, dafi ansrehlich unter 
der Einwirkunsr der Ucbcrschichten die Betriebsunfalle 
zug^nommen hatten, werden ais Griinde angefiihrt, die aber
u. E. unzulreffend sind. Es diirften also neue Verhand- 
lungen zwischen den Yerbanden in der Frage der Ueber- 
schichten in Kurzo zu erwarten sein.

Dio Stille und Zuruckhaltung auf dem E  r  z - 
m a r  k t  e hat gcgeniiber dem Yormonat noch eine wei
tere YerscharjFnJitó erfahren. Man rechnet allgemein fiir 
die niichstc Zeit m it starkem Angebot und sinkenden 
Preisen. was sich aus der dauernd geringen Aufnabme- 

( iahigkeit der srhwachbescbaftigtcn europaischen Eisen- 
indus‘rie und d"r starkrnLiefcrmeglichkeit. d«r Erzgrnben: 
ork'iirt. Im heimis hen Erzmark^e ist aus^eichende Nach- 
frage nur noch nach S i e g e r l a n d e r  S p a t e i s e n -  
s t e i n  bcmerkbar. P ie  Forderung im Siegerland ist 
gUnstig. To'lweise wurde iiber zu gerirge AYaeon- 
gestellun" fiir den Erzversand geklegt. Boteisenstein aus 
dem L n h n-D i 11-Ge b i e t  1’cgt dauernd stark im An
gebot. Auch in J 1 s e d e r  E  r z e n h t  die Nachfrage 
schwacher geworden. Ganz trostlos ist die Absatzmog- 
lichkeit der m a n t r a n h a l t  i g e n  B r a u n e i s e n -  
8 1 e i n e ,  dio infolge des billigen und ausreichenden 
Angebotes on Martinschlaeken nur noch in  geringen 
Mengen bezogen werden.

In  L> o t. h r  i n g e n nimmt dio Besehiiftigungs- 
losigkeit nuf den Gruben zu. M i n e 11 o wurde reich- 
lich zu sinkenden Preisen angeboton, ohne dafi sieh ent- 
spre^hendo Nachfrage zeigt. Ab?ałzfShig sind nur noch 
die b-sseren Sorten ir it  Eiseng halten fiber 30 °/o Fe. 
Die Ye-sorgun? der I I ;itten mit s c h w e d i s c h e n  
E r  z e n war sehr reirhlich. Neue Abschliisse kamen 
nur in g-ringem Umfange znstande. Fiir phesnhorarme 
Erze wurden im freien Jlarkte 35 Kr. fob mittel- 
schwpdischc Hiifcn auf Grundlage GO o/o Eisen Iwzahlt. Die 
Frachten von Scbwcden nach den Nordseehiifen hielten 
sich auf der glcichen Hohe wie im Vormonat. Auch mit 
s p a n i s e h o n  E r z  en  wurden die Hiitten reichlich 
versorgt. Dio Angebote bo^efen sich auf 40 Centa je 
Einheit rif Rotterdam, wobei s:ch jeloeh nur geriocre 
Nacbfrnge zeigte. Die Frachten von Spanien nach 
Rott"rdam s'nd grg-niib^r dem Monat. Januar von 12 
auf 9 S  gefallen. I n d i s o h o  und k a u k a s i s c h e  
M a n g a n e r z e  sind weiter auf 18 d je Einheit cif 
Rotterdam cd”r An! we>Tee gcsiinkea. Die Pre:se fiir 
P  o t i o r z e srheinen Rich in Anbetracht des Vorgehens 
der Bo’s'he'vi5ten in Georgien zu rersteifen.

Die s'hon seit efn:ger Zeit nach Yerbondluneren mit 
den zusfindifiren Aussehiisscn im Ei^en-n-irtschaftsbund 
vo’l)-reitete Rahmonverordnung iiber die F rsłsetzu!'g von 
Hoehs‘preisen fiir S c h r o t t  ist am 5. Februar 1921 
erlassen1). Sie hat auf den Markt keinerlei EinfluB 
aus'iber konnen, da die Fe-fcetzung eines bestimmten 
ITorhstpreiscs vorb"ha'ten bleibt. Im iibrigen sind die 
Preise weiter gewichcn. Sie bewegen sich fiir Kern- 
schrott um 800 JL

Im  Berirhismonat war os dem R o h e isen -Y erb an d  
zum erst^nmal seit vielen Jahren nicht moglich, die vollo 
R o h e i s e n e r z e u g u n g  abzusetzen. Infolge der 
zum 1. Miirz erwartofen Preisermafiisrung hielten zahl- 
reiche Verbraueher ihre Bestellungen zuriiek oder 
schrankfen sie stark oin und c rifcT  auf die vorhandanen 
Vorrato zuruek. Aueh fiir den jMonat Miirz ist dor Ab- 
ruf info'!re der nolitischcn Ea-re und der uniihersicht- 
licben wirtschaftlicbcn Yerbaltnisse bisher noeh unbe- 
fricd;gend. D 'e Znruekha'tung der Kiiufer hiilt weiter 
an. Die Preise fur Qua!itat.srobe:sen sind auch naoh 
dem 1. Marz unvcrśindert. geblieben, indes gew>ihrt der 
Verbmd denjenigen Verbrauchern, die don gesamten

1) St. u. E. 1921, 17. Febr., S. 243.
*



352 Stahl und Eisen. )Virtschafłliche Rundschau. 41. Jahrg. Nr. 10.

Bedarf vom Yorband beziehen, einen R abatt von 50 M  
je t. Der gleiche Rabatt gilt auch unter denselben Yor
aussetzungen tiir Lusemburger GieBereiroheison, fiir 
welches dio Preiso infolge des Riickgangs auf dem Aus
landsmarkt, wie von uns schon erwiihnt, ermafiigt worden 
s i n d A u f  dera A u s l a n d s m  a r l t t  halt die ZurUck- 
haltung der Kaufer und der Riickgang dor Preise 
weiter an.

Der Bedarf in H a l b z e u g  war im Monat Fo- 
bruar nicht sehr groB, donn die weiteryorarbeitende In 
dustrie leidet unter den gegenwartigen politischen und 
wirtschaftlichen Storungon aufierordentlich. Die Iuxom- 
burgische und Saar-Industrie hat in don letzten Mo
naten Halbzeug auf Lager gewalzt und yersucht jetzt 
auch, Halbzeug in Deutschland zu niecirigeti Preisen 
unterzubringen. Den deutschen Werken war der W ett- 
bewerb in Halbzeug im Auslande sehr erschwert, weil 
infolge einer gewissen Uebererzeugung auch im Aus
lande die Preise sehr niedrig waren.

Das F o r m e i s o n g e s c h a f t  war noch recht iebhaft," 
insbesondere durch den Bedarf der Eisenbahnwagen- 
fabriken. Auch boi den Konstruktionswerkst-atten war 
Bedarf yorhanden; dagegen ruhte das Handler-, Lager- 
und Baubcdarfsgeschiift fast yollstiindig. Dio Ursache 
hierfiir W’ar wohl in erster Linio dio Zuriickhaltung dar 
Bezielier wegen der erwarteten PreisermiiBigung. Naeli- 
dera diese Preisermiifiigung niclit eingetroten" ist, hat 
sich das Geschaft etwas be!ebt, wenn auch noch immer 
auf niedrigere Proise gehofft und daher mit. Kaufou 
zuriickgchalten wird.

Tn E i s e n b a h n o b e r b a u z e - u g  kamen die 
ProuBisehen Staatsbahnon mit groBeren Auftragen heraus 
ais bis hor, und es kann daher bis auf weiteres mit 
voller Besetzung dor Werko in Eisenbahnoberbauzeug 
gereehnet werden. Auch die ubrigen deutschen Staats- 
bahnon, dereti Bedarf neuerdings ebenfalls yom Eisen- 
bahnzentraiamt in Berlin bearbeitet wird, melden einen 
laufenden hoheron Bedarf an. — In  Schwellen haben 
sich die Antorclerungen ermafiigt. Kleineisenzeug wurde 
wenig angefordert. Yom Ausland liefen zahlreiche An- 
fragon ein, dio jedoch nur selten zu Goschiiften fiihrtcn, 
da der bolgiseh-luxemburgiseh-lothringische Wettbowerb 
sehr billig anbiotot. Die Nachfrage nach Grubonschienen 
iin Inland war unbedeutend. Aueh das Ausland zeigte 
trotz der sinkenden Preise wenig Neigung zu Kiiufen.

Dio Geschaft slago i n r o l l e n d e i n E i s e n b a h n -  
z o u g  hat sich gegenuber dem Vorraonat wenig ver- 
andert. Dio am Anfang des Monats yorliegenden Auf- 
tragsbestiinde genugten kaum, die Betriebo einiger- 
mafien zu beschaftigen. Neue Bestcllungen sind nur 
ganz yereinzclt und in einem so geringen Umfange er- 
teilt worden, dafi einzelno Werke grofie Sehwierigkeiten 
zu iiberwinden hatten, um den Betrieb ihrer Werkstatten 
uberhaupt aufreehtzuerhalten. Der Inlandsmarkt lag 
nach wie yor still. Wenngleich einzelno Geschafte fiir 
die mittelbare Ausfuhr abgeschlossen werden konnten, 
so waren dio Mengen doch nicht so umfangreich, um 
einen wesentlichen EinfluB auf dio Gesamtlage ausiiben 
zu konnen. Die Nachfrage fiir die unmittelbare Ausfuhr 
war wiedorum recht Iebhaft, der Auftragseingang 
indessen nicht befriedigend.

Dio Beschaftigung der S t a b e i s e n  w e r  k e lieB 
sehr zu wunschen iibrig, da die Verbraucherkreise im 
Februar in Erw artung einer erheblichen Preisermafii- 
gung stark zuriickhiclten. In  der zweiten H alfto des 
Monats Februar hauften sich dio Zuriickhaltungen und 
Abbcstellungen von Auftragen aus eben diesem Grunde 
in ganz erschreckendem Mafie, so dafi man. geradezu von 
einem Stillstand des ganzen Geschaftes sprechon konnte. 
Iramerhin wird zum Friihjahr auch schon mit Riicksicht 
auf die wieder einsetzende regere Bautatigkeit m it einer 
Belebung gorechnet. Auf dem Auslandsmarkt gleiten die 
Preise immor weiter nach unten und haben schon einen 
Tiołstand erreicht, der bei dem heutigenKurs weit unter 
dem behdrdliehen Inlandspreis liegt. Bei den meisten 
Anfragen aus dem Ausland handelt es sieli lediglioh um
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Unterrichtungs-Anfragen und nioht um ernstliafto Kauf- 
absiehten. Dio Kaufer halten in allen Landern stark 
zuriick, wobei auch yielfaeh die sehleclite geldliche 
Lage bedeutender ausliindischer GeselLschaften eine 
wesentliche Rollo spiolt. Bolgion ist nach wie vor stark 
am Markt und unterbietet in Holland und England alle 
deutschen Angebote. Noch fiihlbarcr macht sich neuer
dings der Wettbewerb der Lothringor Werke. Die An
gebote diesor Werke sind jetzt schon so niedrig, dafi dio 
deutschen Werke nicht mehr folgen konnen.

G r o b b l e c h e ,  in donen der Bedarf der Schiffs- 
worften noch Ende yorigen Jahres nioht gedeckt werden 
konnte, wurden stark angeboten und teilweise unter 
Werkspreisen gehandolt.

Ebenso hat sich die Lage auf dem F e i n b l e c h -  
tn a v k t  weiter yerschlochtert. Trotz des Ilinaus- 
schiebens der neuen Proisfo3tsetzungen traten Handel 
und Verbraueh nieht aus der bisherigen Zuriickhaltung 
heraus; der Handel yersuchto yielmehr, seino Lager- 
bestande abzustofien, und driickto infolgedessen stark auf 
die Preise. Auf dem Auslandsmarkt war dio Lage iihnlich 
derjenigen des Inlandes. Dio unklaren politischen Verlialt- 
nisso und die yon der Entcnto in Aussioht gonommeno 
Forderung oiner Ausfuhrabgabe wirkten aufierordent- 
lich liihmend auf dio Geschiiftstatigkcit.

Wenn auch der Auftragseingang in g u 15 e i s e r  n e n 
R o h r  o u nach wie vor sehr zu wunschen iibrig lieB, 
so gingen doch im Monat Februar gegenuber den Vor- 
monaten Auftrage in etwas grofierem Umfange oin. All- 
gemein hcrrschte noch immor grofie Zuriickhaltung auch 
bei dcnjcnigeu Auftragen, dio im Friihjahr zur Aus- 
fiihrung kommon sollen, weil mit weiter herabgehenden 
Preisem gerochnet wird. Nachdem die Roheisenprciso 
bis auf weiteres keino Aonderung erfahron haben, muli 
abgewartet werden, wie diese Mafinahme auf den Markt 
wirkt. Es diirfto oino weitere Zuriiekstellung aller niclit 
unhedingt dringonden Anlagen zu orwarten sein. Die 
Nachfrage aus dem Auslande war etwas reger, doch 
kamen nur wenigo Geschafte zustando, da infolge des 
belgischen und namentlieh des franzosischen Wettbe- 
werbs dio Preise stark gedriickt und fiir die Werke ver- 
lustbringend waron.

Bei den S t a h l f o r m g i e f i e r e i e n  hat sich 
gegenuber dem Vormonat niclits geiindort.

Die Marktlage in D riih te n  und D r a h t e r z c u g -  
n issen  yerschlechterte sich im Februar sowohl im Tn- 
land ols auch im Ausland weiter. Dio Verbraucher riofen 
nur das allemotwendigsto ab, und das Geschaft mit dem 
Handel ruhte fast vollstandig. Die fur den 23. Fe
bruar d. J .  yorgesehene Preissitzung der Draht-Kon- 
v en t  i on hat auf Grund detr SdtzungsyerschiebuSigen 
des Eisenwirtschaftsbundos ebenfalls yertagt werden 
miissen und soli nunmehr in der ersten H alfte des 
Monats Marz stattfinden. "Wenn dio Abrufe aus Hand
ler- und Verbraueberkreisen nach erfolgter Regolung 
der Preisfragen nicht in gauz yerstarktem Mafie ein- 
setzen, wird mit wesentlichen Betriebseinsehrankungen 
boi den Werken gerochnet werden miissen.

Auf dem Gebiete des deutschen M a s c h i n e n -  
b a u s ist eine Veriinderung gegenuber dem Monat Ja
nuar nur insofern eingetroten, ais zu dor allgemeinen 
Absatzkrise auch noch der Druck der ungoklarten po
litischen Lago in erhohtem Mafie hinzugekommen ist. 
Die ausliindischen Besteller hielton sieli zuriick, weil 
sie erst abwarton wollen, ob die deutsche Maschinen- 
industrie in dor Lago sein wird, ihro Leistungsfahig- 
keit auch gegenuber don Bedingungen des Vielver- 
bandos aufrecht zu erhalten. Insonderheit die Frage 
der Ausfuhrabgabe h a t schon jetzt dio grofite Yer- 
wirrung angerichtot, weil man nicht weifi, ob sie nur 
ais Bercehnungsmafistab fur eine allgemeinc Entsohadi- 
gung gedacht ist oder ais ein der einzelnen Lieforung 
aufzuorlegondor Zoll. Dafi das Inlaud in diesor Zeit 
der Spannung zu groBeren Bestellungen keine Neigung 
zeigte, bodarf kelner weiteren Erklarung. So ist denn 
eine baldige Entscheidung, die dom deutschen Ma- 
schinenbau seine Lebensfahigkeit beliifit, dringeudstes 
Erfordernis.
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Die Lago des G r - o B w e r k z e u g m a s c h i n e n -  
b a u o s hat sich gcgcilttber dem Vorraonat kaum ge- 
andert. Die Nachfrage wurde zwar starker, der Auf- 
tragscingang war nber woiter unbefriedigend. Bemerkens- 
wert ist, daB hierbei das Iniand allmahlich starkerea 
Interesse zeigte, wahrend das Ausland nach wie vor 
Zuriickhaltung beobachtcte. In  der Prcisgestaltung war 
keine Vcranderung zu yerzeichnen. Eine Bcsa^rung der 
Lago ist besonders im Ilinblick auf die polifcischen Ver- 
haltnisse nicht zu erwarten.

II . MITTELDEUTSCHLAND. — Die Lage im 
Monat Februar driiekto sieli in einer starken Unsicher- 
lieit aus im Hinbliek auf dio Verhandlungen in London.

Der mitteldeutscho B r a u n  k o h l e n b e r g b a u  
blieb von grofieren Storungen yerschont. Aućh inner- 
halb der Arbeiterschaft war eine gewisse Beruhigung 
eingckehrt, nachdem dio Wunaelie der Belegsehaften 
durch den Schicdssprueh erfulit worden waren. D ie , 
Forderung an Kohlen war gut, desgleichen dio Abfuhr; 
dio Wagengestellung hatte sich erhcblich gebessert. Ganz 
wolkcnlos waren die Yerluiltnisso allerdings niclit, demn 
infolgo eines Streiks boi den Gruben der Manafeldschen 
Gowerkschaft drohte auch bei einigen anderen Kohlen- 
werken infolge der Iletze linksstehender Kreise ein 
Sympnthiestroik auszubreehen.

Im siichsischen S t e i n k o h l e n g e b i e t  war die 
Forderung ebenfalls zufriedcnstellend, auch iiber Wagen- 
tnangel konnto niclit geklagt werden. Desgleiclien wur
den bohmisclio Kohlen flotter angeliofert; der achttagige 
Schiffcrstreik hatte erfreulichcrweiso keine grofieren 
EinbuBen gebraeht.

Mit R o h - u n d B e t r i o b s s t o f f e n  wurden die 
mitteldeutschcn Werke ausreichend beliefert. R o h 
e i s e n  war reichlicher vorhanden ais angefordert wurde, 
weil auch die hiesigen Werke das Bestreben hatten, etwa 
yorhandeńo Bestiindo aufzuarboiten, damit sie an diesen 
im Ilinblick auf dio zu erwartende Preisermśifiigung fiir 
Roheisen koine Vorluste erlitten. Die giinstigeren Liefe- 
rungsverhaltnisse gelien auch fiir F e r r o m a n g a n  und 
F e r ro s il iz iu m . Wahrend die Preise fiir Roheisen im 
Februar keine Yeranderung erfahren hatten, wurden die 
Preise fiir. Ferrosilizium und hoehprozentiges Ferro
mangan ermiiBigt.

Auf dcm S c h r o t t  m a r k t  gaben die Preise lang
sam nach. Es kam geniigend Alteisen auf. Die in den 
yerschiedenen Zcitungen erschieneneji Beriehto iiber einen 
Alteisenkrieg in Mitteldeutscliland entsprachen nicht den 
Tatsachen.

In  W a l z w e r k s e r z c u g n i s s e n  waren die 
Werke zwar noch rciehlieh mit Arbeit versehen, doch 
tra t dadurch eine gewisse Stockung ein, dafi Handler wie 
Yerbraucher ihre Bestellungen zuruckzulialten suchteu 
und Waren nur dann anzunehmen bereit waren, wenn 
sich die Werke einyerstandeai erkliirten, zu den neuon 
łliirzpreisen zu liefern. Man reehneto stark mit einer 
ErmiiBigung der Preise und war naturgemśifi enttauscht, 
ais der Eisenwirtschaftsbund seine Entsehliefiungen yer- 
tagte. In  S t a b e i s e n  waren die Abrufe noch ani 
giinstigsten, wahrend die Nachfrage naeh U n i v o r - 
s a 1 e i s e n stark nachliefi und die Preiso fiir dieses 
Eisen dem dadurch hervorgerufenen Druck nachgeben 
mufiten.

In  G r  o b - und M i t t e l  b i e c  h e n  war die Nach- 
frage etwas reger; es hatte den Anschein, ais wenn die 
Zuriickhaltung doch etwas iiber das notwendige Mafi 
hinausgegangen und der wirkliche Bedarf dadurch zu 
kurz gekommen wiire.

Die Beschiiftigung der R o h r e n w e r k e  liefi da
gegen nach wie yor sehr zu wunschen iibrig.

Auch die G r a u g i e f l e r e i e n  lebten von den in 
don letzten Monaten hereingekommenen Auftriigen neue 
Geschiifte wTurden nur wenige hereingebracht.

In  H a n d e l s g u f i e r z e u g n i s s e n  war das 
Bild etwa3 giinstigor; dennoch 6ah eich der Verein deut- 
echer Eisongiefiereien veranlafit, einen Preisabschlag \or- 
zunehmen. Die Ausfuhr in Handelsgufierzeugnissen war

nocli gut, die Preise zeigten aber leider naeh wio vor 
wenig Einhcitlichkeit.

Boi den E  i s e n k o n s t  r  u k t  i o n s w e r k - 
s t a  t  t e n  gingen die Anfragen nach Eisenkonstruk - 
tioncn etwas reichlicher ein ala in den Yormonaten. Dic 
Preise waren aber wenig auskommlich. Immerhin zeigte 
sich hier eino gewisse Belebung der Gesamtlage; ob sie 
anhalten wird, ist unbestimmt.

in . NORDDEUTSCHLAND UND D IE  KUSTEN- 
W ERKE. — Aus Norddeutschland und yon den Kiisten- 
werken ist wesentlich neuea nicht zu beriehten.

Geltungsdauer der Preise fiir Roheisen, Halbzeug 
und W alzerzeugnisse. — Durch Bckanntmaehung des 
Eisenwirtschaftsbundes vom 1. Marz 19211) ist die 
Geltungsdauer der seit dcm 1. Noyember 1920 in K raft 
bef indliclien H o c h s t p r e i s e  f i i r  R o h e i s e n ,  
F e r r o m a n g a n  u n d  F e r r o s i l i z i u m  auf u n -  
b e s t i m m t e  Z e i t  v e r l a n g e r t  worden. Die 
Hochstpreise fiir Roheisen, Ferromangan und F erro 
silizium bleiben daher ebenso wie diejenigen fiir H a l b 
z e u g  u n d  W a l z w e r k s c r z e u g n i ś s e  bis auf 
weiteres unyeriindert bestehen.

Aus der luxemburglsehen Eisenindustrie. — Durch 
BesthluB der luxemburgischen Regierung yom 18. Fe
bruar 1921 ist das im Oktober 1919 erlassene A u s- 
f u h r y e r b o t  f i i r  E i s e n e r z ,  l i o h e i s e n  u n d  
S t a h l  e r s t e r  S c h m e l z u n g  a u f  g  ©h o b  e n  
worden. Die Ausfuhr ist nunmehr yollig frei.

United Slates Steel Corporation. — Nóich dcm 
neuesten Auswcise des nordaruerikanisihen Stahltrusteś 
belief sich dessen unerledigter Auftragsbestand zu Ende 
J a n u a r  1921 auf 7 691 335 t  (zu 1000 kg) gegen 
8 278 492 t  zu Ende Dezember und 9 134 008 t  zu Ende 
Januar 1920. Die seit August 1920 anhaltondo rttek- 
liiufige Bewegung hat sich also auch im Berichtsmonnt 
weiterhin yerscharft. Wie hech sich die jeweils zu Buch 
stehenden, unerledigten Auftragsmongen am Monats- 
schlusse wahrend der drei letzten Jahre bezifferten, ist 
aus folgcnder Zusammenstellung ersiehtlich.

1919 1920

31. Januar - 6 791 216 9 434 008
28. Februar , . 6106 860 9 654 114
31. Marz . . . 5 517 461 10 050 348
30. April . . . 4 877 496 10 525 503
31. Mai . . . 4 350 827 11 115 512
KO. Juni . . . 4  971 141 11 154 478
31. Juli . . 5 667 920 11 296 363
31. August . 6 206 849 10 977 919
30. September . 6 385 192 10 540 801
31. Oktober . . 6 576 231 9 994 242
30. Noyember . 7 242 383 9 165 825
31. Dezember . 8 397 612 8 278 492

Bucherschau.
G o e b e l ,  Otto, Dr., o. Professor der Volkswirt- 

scliaftslehre an der Technischen Ilochsehule 
Hannover; S e l b s t v e r w a l t u n g  in T e c h n i k  
und W i r t s c h a f t .  Berlin: Julius Springer 
1921.  (2 BI., 105 S.) 8°. 14 M.

Der Gedanke der Selbstverwaltung beherrscht heute 
die Entwicklung unserer gesamten Wirtaehaftsyerfassung. 
Der Aufgabenkreis und der EinfluB aller wirtschaftlichen 
Selbatyorwaltungskorper hat sich demgemaB ganz wesent- 
lich erweitort und verstiirkt. Dennoch herrscht yielfach 
noch Unklarheit uber den derzeitigen Umfang der Selbst- 
yerwaltung, ihre Grenzen, ihr Wcsen und ihre Trager. 
Diese Unklarheit will das vorIiegende Buch beseitigen. 
Wie selion der T itel andeutet, hat sich der Verfasser in 
seiner Darstellung, dio ein Bild der Verhaltnisse nach dem

________ I
l ) Reielisanzeiger 1921, 1. Marz, Nr. 50.



354 Staiii und Eisen.

Stando um dio M itte des Jahres 1920 gibt, im weseut- 
lichan auf dio indastriellen Salbstyorwaltungskorper bc- 
sohrdnkt, die L indw irtschaft nioht in den Rahmen soinor 
Untorsuchung oinbazogen und Handel und Verkehr nur 
sowoit b^rucksichtigt, ais sio zu don yerarbaitendon Ge- 
werban iu unm ittelbarer Bjziehung stolion. Dar Vorfasser 
yorzichtet auoh bawuBt auf oino fachhcho Gliederun" 
dor Darstollung, wio sio in guton Naćhsohlagowerkcn und 
Handbuchorn iibar Barufsrereine und W irtschaftliche  
Yerbande bishar durehweg baobachtet wurdo. E r gliedert 
saine Sehilderung yielmehr nach den Batatjgungsnch- 
tungon, also don wissanschiftlichen, wirtscbaftl.ołicn 
Barafs-, Standos-, Klassea- und sonstigon Z.elun, die dio 
oinzslaoa Salbatyerwaltungskorpar vori'olgen. .Dadurch 
gewinnt die yolksiyirtschaftliche Darstellung ungemoin 
an ansohauliehcn VergIoichsmógIichkoiten, wenn auch 
dio Uabaisicht innerhalb eines Faohgebietos naturgemaB 
baaintracbtigt wird. Innerhalb dor emzelnbn Batat.gungs- 
gobieto ist dio facńliche Uatortoilung nach MógLchkeit 
aber beibohalten.

Das B aoh gliodort sich in funf Abschnitto. Im ersten 
ToiLwird dio Abgrenzung und allgemeine Zielsetzung 
dar b.;lb3tyerwaltungskorpjr dargestellt. Da der Verfassor 
don Naohdruck auf don B jg n tf der Vgrwaltung l o t ,  
wardan Fachyarbanda, ICirtelle, Syndikato, Geuossen- 
sohatton usw. nur sawait baruclcsiehtigt, ais sio neben dem 
unm ittelbaren Erworbszweck oder neban solchen Ba- 
tiitigungon, dio unter don engeren Bagriff der eigentliehen 
Uaternohmeraufgaben fallen, auoh andere ideelle, zum 
mindeston nioht unm ittelbar auf Erworb gorichteto Tiitig- 
kaiton ausuban. Bjruolcsichtigt sind die Organisationcn, 
die dar Ordnung das Arbaitsyerhaltnisses dienen. Der 
zwoito Absohnitt gibt oinen kurzeń gcschichtlichen Uaber- 
blick uber den Werdogang der Salbstyorwaltungskorper, 
von den erston Anfangen ihrer Entwieklung iiber das 
M ittelaltor m it sainer Zunftordnung b.'s in dio neueste 
Zoit. Dar d ritte  Toil, das Kernstuok des Buches, schildert 
den derzoitigen Stand dor Sślbstyerwaltungsgebildo nach 
wirtsehaftsp jLtischen Intoressenyortretungen, Barufs- und 
Standasyoroinon, Klissanorgan.sationen, halbamtlichcn 
Salbstyarwaltungskorparn, sawio w.ssensoliaftl.chen und 
andaren Varbiadan fur Sandarfragcn. In  diesem Ab- 
sahnitt sind auch dio hauptsaohLchsten wirtśchaftlichen 
SolbStyorwaltungskorpar der E  son- und Stahlindustrie 
kurz bahandolt. Nach der Badeutung dor E sen- und 
Stahlindustrie ais oiner der Grundlagon unseres gesamten 
Wirtschaftslebens hatte  man indesson oine yollstand gere 
Uobarsicht dar bastehbnden Organisationeń, Verbiindc 
und Salbstyorwaltungskorper wunsehen mogen. Denn 
in don basandors auf S. 12 angegobanen Verbandon or- 
schopft sich die Organisation der E  sen- uad S tahlindu
strie keincswegs. Dem kann der Verfasser yielloicht bei 
einer zwoiten Auflago Rachnung tragon. In  domselben 
Abschnitto wordon ferner die wirtschaftl.chen Fachyereino, 
dio allgaiuainon wirtschaftspalitiBchen Verbande, die 
ortlich ab^ogrenztan Verbande, dio Barufs- und Standcs- 
yoroino, dio Organisationen der Arbeitgebor, der Ange- 
stelltan und Arbaiter, die Arboitsgemeinschaften, die 
Ilandelskammern, Handels- und Gewerbckammern, Hand- 
warks- und Gawarbakimmarn, Barufsgenossenschaften 
und dio aanstigen yorsohiedenen halbamtlichen Selbst- 
vorw.iltungskorpar kurz erw ahnt und nach ihrem yolks- 
wirtsohafthchen Zwock und Zusammenhang in das Ge- 
sam tb ld  oingoordnot. Dar yierto Absohnitt behandelt 
dio Fmanzierung, Laitung und M.tgliedschaft. Der 
funfte Teil zieht das Ergebnis aus don Batrachtungen. 
Es gipfolt in dor Erkonntnis: Die industriellen Selbst- 
yorwiltungskorper zoigon oino auBarordentl:che Mannig- 
faltigkoit, toilwoise ais Folgo von Zersplitterung und 
Uebarorganisation. Sio zeigen das Bastrebon nach Vorein- 

eitlichung und naeh saohgomaBon Zusammenlegungen 
m  dio grundlogendon Aufgabenreihen, aber auch naeh 
Ł.rwaiterung ihres ortlichen und fachlichen Batatigungs- 
foldes. Erwiłnsoht ist dio Trennung der wirtśchaftlichen 
und w:ssanschaftlichen Aufgaben von den Fragen dor 
Waltanschauung und dor Parteipolitik,1 dio Yermeidung 
yon ehrgaizigen Dappelgrundungon, die Mitwirkung der
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Bahorden ohno Ausubung von Zwang, moglichste Riick- 
s.o.it.ij.h .110 auf das W jnl dar Allgamoinhoit, Voraus- 
erkaanuag z.yingander E.itwicklungsrichtungen, Ver- 
trauan und Opferbareitaabalt, E.nongung des Aufgaben- 
kreisas in dar Mango, Vertiefung der Batiltigung und 
Wirkung. In  diesam Zusammenhango wird auch die Frage 
einar mógl.caen Bieinflussung der jatzigen Verhiiltnisse 
dureh etwa:go Zwangssalbstyorwaltungsgebilde gestreift.

Das Bach ist em auBarordeiltl.ch vielsait;ges, zu- 
yorlass ges Naehschlagowork fur alle, die sich schnell auf 
dam Gab.oto d >r zarzait wirksamen industriellen Selbst- 
ycrwaltungskorper zurechtfinden wollen.

Dr. Eduard Buchmann, 

F i s c h e r ,  Ilugo , Geheimer Hofrat und ord. Pro
fessor i. E. der Technischen Hochschule zu 
Dresden: T e c h n o l o g i e  des S c h e i d e n s ,  i i i -  
sc l i e ns  und Z e r k l e i n e r n s .  Mit 376  A bb. im 
Text. Leipzig: Otto Spamer 1920.  (Vir, 
3 4 0  S.) 4 ° . 56  J L

D er Verfasser hat sich dor Aufgabe unterzogen, 
diejenigon Pcile der mechanischen Technologie, die in
folgo ihrer Eiganart eine gewisse Yornachliissigung ais 
Iichrfach an den Technischen Iloelischulen erfaliren, in 
e i n e m  Bandę zusammenzufassen, um sowohl seinen fru- 
heren Schiilern ais aueh allen jenan willkommene An- 
regungen zu bicten,^ deren Berufstatigkoit os mit sich 
bringt, solchen technischen Fragen niiherzutreten, die fiir 
dio zweckdienliche Vorbereitung von Werkstoffen wichtig 
sind. Das yorliegende Work ist also gowissermaGen eine 
Sammlung von VorleJungan. Ubar dio droi im Titel ango- 
fuhrten grolien Arbeitsgabicte, jedoch nicht nur fur Stu- 
dicrendo, sondorn auch in mindestens domselben Mafie 
fiir berufstatigo Techniker bestimmt und — wie hinzu- 
gefiigt werden kann — yorzuglieh goaignet. Macht der 
Verfasser einerseits den Neuling mit den grofien Ge- 
sichtspunkten bekannt, von danen aus das Weson und die 
Zweckmafiigkeit eines Arbeitsverfahrens zu beurteilen ist, 
so unterlafit er e3 aut dar andaran Saite doah niemals, 
dureh Mitteilung von Betriebsergebnissen, die or sich 
auf Grund oigener Erfahrung oder zUYerlassigor Borichto 
zu eigan gemacht hat (Laistung, Kraftverbrauch, Er- 
neuorungekósten), dem Betriebsmanne hoehst nutzlicho 
Fingerzeige zukommpn zu lassen. Diese Tatsaehe, ver- 
bunden mit einem gcwissenhaften Liteiaturnaehweis, der 
dem Leser die Vert;ei'ung in joder gawunjchten Richtung 
crmiiglicht, ist 03, dio de:n Buch einen dauerndaa Wert 
verleiht.

Bei der, wie bereits erwahnt, sehr grofian Ausdeh- 
nung der behnndelten Gebiete mufite sieh der Verfasser 
bei seinen Ausfuhrungen auf das Aller.notwcndigste be- 
schranken. Dafi dabei die Verstandlichkeit seiner Dar- 
logungsn^ nicht geiitten Jiafc, ist noben der klaren Aus- 
drucksweise hauptsaelilich den durehweg s c h e m a -  
t  i s c h gehaltenen Zeichnungen zu verdanken, die da- 
dureh^ naeh seinen eigenen Worfcen — „den Charakter 
einer ins Bild ubertragensn logisehen Definition erhalten 
haben, welche dem Gattungs- oder A rtbegriif nur die nofc- 
wendigen und daher wesentlichen Merkmale zuordnet“.

Allen Berufsgenpssen, die mit dem Schciden (Klas- 
sieren, Austallen, Filtrieren, Waschen, Auslaugen, Ab- 
treiben, Verdampfen, Destillieren) oder dem Mischen oder 
dem Zerkleinern von Werkstoffen praktiseh zu tun haben, 
sowio allen, die die wissenschaftlichen Grundlagen der 
genannten V7orri^*.htungen kennen zu lernon wunsehen, 
kann das Fischorsehe, vom Verlag in Druck und Papier 
vortreffiich ausgastattete Buch ais ein zuverlassiger 
Wegweiser aufs warmste empfohlen werden.

C harlottenbu rg . Ziv!l!ngen:cur Carl NasJce. 
Ferner sind der Schriftleitunig zugegangen:

L a3che, O., D irektor der Allgemeinen Elek-.
trizitats-Gesellschaft: K o n s tr u k t io n  und M a te ria ł 
im Bau von D a m p f t u r b i n e n  und T u r b o d y n a mo s ,  
Mit 345 Textabb. Berlin: Julius Springer 1920. (VI. 
178 S.) 4°. 38 JC, geb. 48 Jl.
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Le C h a te l ie r ,  H[cnry]: IC ioselsauro  und S ilio a to . 
Berechtigto Uobors. von Dr. H. F in k c ls to in . Mit 
65 Fig. u. Abb. im Toxt. Leipzig: Akademische Ver- 
lagsgesellschaft in. b. H. 1920. (XI, 458 S.) 8°. 50 J l .

L eib ro ek , O tto: A rb o itsg c m o in sc h a f  t. Leipzig: 
K. F. Koehlcr, Vorlag, 1920. (155 S.) 8° (16°). 7 J l.

(Grundbegriffe der Politik. N. F. Ilrsg. von Max 
Hildebert B oehm . II. 2.)

L ex ikon  dergcsam tcn T e c h n ik  und ihrer Hilfswissen- 
schaften. (2. Aufl.) [Urspriinglich hrsg. von Otto 
L uoger.] Mit zahlr. Abb. S tu ttgart u. Loipzig: 
Deutsche Verlags-Anstalt. 4°.

Erg.-Bd. 2. (Hrsg. yon Prof. Dr. M. F iin f s tu c k .)  
(1920.) (4 BI., 684 S.) Geb. 140 Jl.

M au tn er, Wilhelm, D oktor der Staatswissenschaften: 
Der B o lsch ew ism u s. Voraus8otzungen, Gesehichte, 
Theorie. Zugleich eine Untersuchung seines Verhalt- 
nisseszumMarxismus. B3rlin(W35', S tu ttgart, Loipzig: 
W. Kohlluimmer 1920. (X X III, 368 S.) 8°. 31,20 Jl.

M itte ilu n g e n  iiber den d s tc r re ic h is c h e n  B o rg b au . 
Jg. 1, 1920. Hrsg. yom S t a a t s a m  t o f iir H a n d e l  
u n d  Ge w e r b o ,  I n d u s t r i e  u n d B a u t c n .  Wioń: 
Oesterreichische Staatsdruckcroi 1920. (2 BI., 96 S.) 4°.

M itte ilu n g e n  aus dom E i s o n h u t t o n ma n n i s c h o n  
I n s t i t u t  dor Technischen Hochschule Aachen. Hrsg. 
yon Professor Dr. F. W u s t , Goh. Rogierungsrat. Halle 
(Saalc): Wilhelm Knapp. 4°.

Bd. 8. Mit 164 Abb. 1919. (2 BI., 125 S.) 25 Jl.
N io d e rsc h rif  t  der kjnstituicrenden Sitzung des Zentral- 

aus3ehusses dor Z e n tr a la rb e i ts g e m e in s c h a f t  der 
industriellcn und gewerblichen Arhoitgebor und Arboit- 
nohmer Deutschlands, abgehalten . . .  Freitag, den
12. Dezember 1919 . . .  (Berlin [1920]: Bartholdy & 
Klein, G .m . h. H.) (V III, 128 S.) 8 0.

•1* I n h a  11:1. BjgriiBungsanspracho. — 2. Entstchung 
und bisherige Tatigkoit der Arbsitsgemeinschaften. 
BerichterstattonC . L egion . — 3. Aufgabon der Arboits- 
gemoinschaftcn in Gogonwart und Zukunft. B jricht- 
erstatter: Hans K ra e m c r . — 4. Ansprache der Ro- 
giorungsyertreter. — 5. Beratung und BeschluBfassung 
iiber dio Satzung. B erichterstatter: Dr. O. H off und 
A. C ohen. — 6. Wahl von stiindigon Ausschussen. —
7. SchluB-Ansprache. 3t

N ocst, Justizrat, D r., Solingen: Dio neuen R e ic h s- 
s t eue r n ,  zusammenhangend und faBlich dargest. 
Berlin (O. 2): Industrieyorlag, Spaoth & Linde. 8°.

H .4. Dio U m s a tz s te u o r . Gesetz yom 24. Dezem
ber 1919. 1920. (77 S.) 5 Jt.

H. 5. Das Ro i c hs no t op f e r .  Gesetz yom 31. De- 
zember 1919. 1920. (58 S.) 4 Jl.

NuB ba um , A rthur, Dr., a. o. Professor an derU niyersitat 
Berlin: Das neuo deutsche W ir ts c h a f ts r e c h t .  Eino 
Bystematischo Uebersicht iiber dio Entwicklung des 
Priyatrechts und der benachbarten Rschtsgebiete seit 
Ausbruch des Weltkrieges. Berlin: Julius Springer 1920. 
(VII, 100 S.) 8°. 16 Jl.

O sann, B jrnhard, Ordontl. Professor an der Berg- 
akademie in Clausthal, Geh. B3rgrat, Ehrenmitglled 
des Voreins deutscher GieBoroifachleute: L c h r b u c h  
der E ise n -  und S ta h lg ie B e re i , yerfaOt fur den 
Gebrauch boim Unterricht, boim Selbststudium und 
in der Prasis. Mit 758 Abb. im Text. 4., neu boarb. 
und erw. Aufl. Leipzig:' Wilhelm Engelmann 1920. 
(XI, 672 S.) 8°. 42 Jl, gob. 54 J l u. 50%  Verleger- 
teuerunsszuschlac!.

O etling , C., D r.: S chm iedo  und S c h m i e d c - T e c h n i k  
Ein Handbuch fiir Betriebaleiter, Schmiedemeister u n d . 
Studierendo. Munchen und Berlin: R. Oldcnbourg. 4°.

Bd. 1. Dio Brennstoffe, die Erwarmungsyorrich- 
tungon fu r feste Brennstoffe und zugehorige McB- 
instrumonte. Handbedionte Vorriohtungen, Werkzeuge, 
Maschinen, ausschlieBlich Druckluftmaschinen, sowie 
zugohorigo Prufyorrichtungon, Transport- und Be- 
dienungsmittel. Mit 606 Tcstabb. 1920. (X III, 608 S.) 
90 J l,  geb. 100 Jl.

Pick, Loopold, S)t.-3ng., Direlctor der Masehinenfabrik 
Neumann & Esser, Aachen: Ueber die W a h l des 
Z ylindery o lu m e n -V orha.lt n isses  bei E in z y  li nder-

s t u f o nkompr os s o r on .  (Mit 23 Fig.) W ittenberg 
(B^z. Halle): A. Ziomsen, Verlag, 1920. (49 S.) 8°. K art.
7,50 Jl.

P lo t z, Gaorg, Roforontim Reiohswirtschaftsministorium: 
Der R e ic h s w ir ts c h a f ts r a t .  Voller W ortlaut der 
Vorordnung nebst oinem yollstandigen Verzciohnis der 
in ihm yertrotenon Organisationen und Poraonen. Seino 
Eatstohung, Boino Rochte und Aufgabon. Berlin- 
Fichtenau: Verlag Gesellschaft und Erzichung, G. m. 
b. H., 1920. (32 S.) 8°. 2,50 Jl.

•i; I n h a l t :  Dio E:itstehungsgesćhiehto des Reiehs- 
wirtsohaftsrats (die alten Piano eines Volkswirtschafts- 
ratea; die programmatischen Erkliirungen derRegierung 
yo in 5 .u n d 6 . A prill919; d e r i ij ira t des diktatorisclien 
Aussohusses; der Wirtschaf tsra t beim Reichswirtschafts- 
ministerium; ortliohor odor fachlicher Auf bau). — Die 
Verordnung vom 4. Mai 1920 uber den yorlaufigen 
11'jichs wirtschaf tsrat. — Der Aufbau des Reichswirt- 
schaftsrats (dio Gruppiorung nach B3rufsstanden; die 
gosamton Vorbande und Organisationen, auch ihre 
Adrosson; dio Namcn der 326 Vertreter). — Erlaute- 
rungon zu dor Verordnung (Mitgliedscliaft; Fuhrung 
der Goschafte; dio Ausschusse). — Die Reehto und 
Aufgabon des .Roichswirtschaftsrats. (Die formalen 
Rcchte; dio groBe, reale Aufgabe). — Dor Reichswirt- 
schaftsrat und dio Presse.

P ro g c r , Ernst, F rankfurt a. M.: W erk zeu g e
und W ork Z eu g m asch in en . 4., yollst. neu boarb. 
Auf 1. M!t 583 Abb. im Text. Leipzig: D r.M ax Janecko
1920. (VII, 405 S.) 8°. Geb.

(B.bliothek der gesamton Technik. Bd. 215.)
( ( J u a lita t.)  Internationale Propaganda fur Qualitiits- 

orzeugnisse/Eirio Monatsschrift, betitelt ,, Qual;tiit“ . 
Herausgabe, Sehriftleitung und A usstattung: Carl E rnst 
Hi nke f  uss, Fiirstonbcrg i. M. Jg. 1, H. 1/2, April/Mai
1920. (Mit Textabb. u. farb. Einklcbbildern.) Benin- 
Charlotteńburg 9: (Geschaftsstclle) In ternatio , G .m. 
b. H., Verlagsgesellschaft, 1920. (31 S.) 48% X 30% cm. 
Jiilirl. 12 Heftezum Preise von 120 J l ; Einzelhefte 10 Jl, 
Doppelheftc 20 Jl.

R o ic h sa u s g le ic h sg e se tz , Das, vom 24. April 1920 
nobst Bikanntmaohung des Wiederauf bauministers yom 
30. April 1920. Erl. von Rechtsanwalt Dr. E rnst De cko. 
Berlin u. Leipzig: Vereinigung wissenschaftlicher Ver- 
leger, Waltfcr de G ruytcr & Co., 1920. (127 S.) 8°. 
K art. 9 Jl.

(Guttentagscho Sammlung DoutschcrReiohsgesetze. 
Nr. 148.)

R o se n d o rf f , Richard, Dr., Rechtsanwalt und N otar 
zu Berlin: S te u e ro rs p a ru n g , S to u o ru m g e h u n g , 
S te u e rh in tc rz io h u n g . Ein B^itrag zum Rechto dor 
Reichsabgabenordnung. 2. Aufl. (6. —15. Tauscnd). 
Berlin (C 2): Industrieyerlag, Spaoth & Linde, 1920. 
(30 S.) S°. 4 Jl.

S ch u lz , Hsrmann, Geheimer Regierungsrat, D r.: W ah l 
und A u f g a b e n  der B e t r i o b s r a t e ,  dor A r  b e i - 
t e r r a t e  und der  A n g e s t e l l t e n r a t o  sowio der 
B e t r i e b s o b l o u t e .  Gomoinyerstandliche Erlaute- 
rung des B c t r i e b s r a t e g o s e t z e B  und seiner 
W a h l o r d n u n g .  2., yerb. u. erw. Aufl. Berlin: 
Julius Springer 1920. (VI, 194 S.) 8°. 11 Jl.

S ey f e r t ,  E. W., ©ipt.-gitg., Dr. rer.po l.: Dor Ar be i t e r -  
n a c h w u ć h s  in der doutschen Masehinenindustrie. 
Berlin: Julius Springer 1920. (V, 103 S.) 8°. 10

Ti e ma n n ,  Kuno, Legationssokrotiir: Das A u sw artig o  
A m t und die Notwendigkeit seiner Reorganisation.
1.—3. Tausend. Berlin (W 62): Verlag Noues Vater- 
land, E. Berger & Co., [1920]. (42 S.) 8°. 2,50 J l.

V a te r , R ;chard, woil. Geb. Bergrat, ordentl. Professor 
an dor Technischen Hochschule Berlin: E i n f u h r u n g  
in die T ech n isc h o  W arm e leh ro  (Thermodynamik).
2., erw. Aufl., bearb. yon Dr. F ritz  Sc h mi d t ,  Priyat- 
dozent an der Tochn.echcn Hochschule Berlin. Mit
46 Abb. im Text. Loipzig u. Berlin: B. G. Teubner 1920. 
(123 S.) 8°. K art. 4,20 Jl.

(Au3 N atur und Geisteswelt. Sammlung wissen- 
achaftl'ch - gemeinyerstandlichcr Daratellungen. 516. 
Bdchen.)



356 Stahl und Eisen. Vereins-Nachrichten. 11. Jahrg. Nr. 10.

Yereins - Nachrichten.
V  e r  e i n d e u t s e h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e .  

L o u is  B lu m  f .

Ara 30. Dezember 1920 yersehied in Eseh a. d. AIz., 
im Alter von 02 Jahren, Loui s  Bl u m,  der Yorsteher 
des Laboratoriums der Abteilung Eseh der Yercinigten 
Huttenwerko Burbach-Eich-Dudelingen. In ihm ging%in 
Mann dahin, der nieht nur in dom kleinen Lusomburger 
Lande, sondern auoh in Deutschland ais Forseher und 
Praktiker auf dem Gebiete der Eisenhuttenkunde ge- 
achtet und gesehatzt wurde.

Louis Blum wurde am 8. April 1858 in dom luxem- 
burgisohen Stadtclien Ettelbruek geboren. Nachdem er 
die dortigo Staatsackerbauschule 
durehlaufen hatte, tr a t er 1873 in 
den Biirodionst der Firma Metz &
Co. in Eseh ein. Seine Vorliebo zu 
den Naturwissensehaften drangte 
ihn aber zum Studium der Chemie, 
und so sehen wir ihn im Jahre 
1882 im Dommeldinger Labora
torium derselben Gesellschaft ta- 
tig. Spiiter wurdo er wieder naoh 
Eseh berufen, wo ihm im Jahre 
1888 dio Leitung des dortigen La
boratoriums ubortragen wurde.
Blum wurde von da an einer dor 
tatkraftigsten und begabtesten Mit- 
arbeiter an dor Entwiekelung dieses 
Werkes.

Autodidakt, ohne akadomischo 
Vorbildung, gelangto Blum zu For- 
schungsvorfaliren und -ergebnissen, 
die ihm einen horyorragenden Platz 
unter den huttentechnischen Facli- 
mannern sicherten. Duroh seinen 
zahen FleiB und seinen kritisclien Geist uborwand er 
alle Sohwierigkeiten, dio sich dom wissonschaftlichen 
Selfmademan entgegenstellten.

Seine ersten Forschungen waren Baitriigo zur Kenntnis 
der Geologie und Mineralogio des Luxemburger Landes, 
insbesondore Studion zur Kenntnis und Genesis der 
luxomburgischen Eisenerze. Seine dicsbezuglichen Ar
beiten waren recht wOrtyoll fiir dio goologiaohe Erforschung 
des Landes und seiner Eiaonorzyorkommen und fanden 
die unbedingto Anerkennung aller Gelehrten, die naoh ihm 
dasselbe Gebiet bearbeiteten.

Schon von 1885 an wandtc er sich auch den Problemen 
der analytischen Chemio zu und yeroffentliehto in der 
„Chemikerzeitung" und in der „Żeitschriftfur analytische. 
Chemio" eine Reihe wertyoller Untersuchungen uber 
analytische Methoden, von denen einigo geradezu klassisoh 
geworden sind.

In Blums Arbeiten uber Eisenhuttenkunde kann man 
zwei Abschnitte unterschciden. In  dor Zeit, da die Escher 
H utte noch ein reines Hochofenwerk war, beschaftigte 
Blum sich ausschlieBIich m it dom Studium der Roheisen- 
erzeugung und besonders m it der Kenntnis der Hoch- 
ofenschlacke und der Mollerberochnung. E r wurdo zuerst 
wegen der Eigenartigkeit seiner Gedanken stark ange- 
griffon, hatte aber die Genugtuung, daB nach imd nach die 
Ergebnisse seiner Forschungen zum festen Bestand der 
Eisenhuttenkunde wurden.

Ais dio H utte, deren Laboratorium or yorstand, in 
ein gemischtos Werk umgewandelt wurde, lenkto Blum 
seino Aufmerksamkeit auf die Probleme der Stahl- 
erzeugung. In dieser Riehtung sind seine Arbeiten uber 
die Entscliwef lung im Mischer und im IConverter besonders 
wcrtyoll. Auch seino Untersuchungen uber das Vor- 
kommen yon Vanadium in den luxemburgischen Erzen 
und Roheisensorten sind von groBer Bedeutung und 
wurden in den Faehkreison m it groBem Beifall auf-' 
genommeti. — Die Arbeitsweiso Blums war streng wissen- 

schaftlich. E r war ein Feind der 
aussohlieBIiehen Erfalirungswissen- 
sehaft und der Oberfliiehiiclikeit; 
seine Behauptungen stutzten sieli 
auf ein zuverlassiges, selbstandig 
erarbeitotes und durehgearbeitetes 
Zahlenmaterial und fan;.en gerade 
deshalb die Anerkennung unserer 
besten Fachleute. Ehe Blum sich 
zu irgendeinem wissonschaftlichen 
Problem auBerte, ging er demselben 
monatelang m it mustorhaf ter Grund- 
lichkeit nach und entwickelte in 
der Bearbeitung desselben eine sel- 
tene Gewissenhaftigkeit. Und so 
war er auch ais Laboratoriumsleiter, 
Man zitierte ihn ais Beispiel unbe- 
dingter Zuverlassigkeit, und fur 
seine Mitarbeiter und seino Untcr- 
gebenen war es ein GenuB, in dieser 
strengen Schule zu arbeiten. In 
dem Nachruf, den sein Generaldi
rektor, Horr Aloys M ey er, beim 

letzten Geleite hielt, uob er besonders die mannigfaltigen 
Anregungen horvor, die von diesem ernsten Geiste auf 
die lusemburgische Ingeniourwelt ausstrahlten.

Ais Mensch gonoB Louis Blum die Hochachtung, die 
er wegen soines lautercn Charakters und seiner geistigen 
Ueberlegenheit vordientc. Die Besten seinor Mitbiirger 
suchtcn seine Gesellschaft auf, denn wonn er dabei war, 
blieb das Gesprach niemals in den Niederungen der All- 
tagliehkeit stecken. E r stellte grofie Anforderungen an die 
Umwelt, weil er aueh groBe Anforderungen an sich stellte. 
Seino Lebensanschauung baute sioh auf oine streng wissen- 
schaftliche Erkenntnis der Dingo auf, die ihn aber nioht 
hindorte, b i s  in  dio Tago seiner Krankheit liinein, ein 
gcistreieher und lebonslustiger Gesellschafter zu B ein . 
Louis Blum war Mitglied des Vereins luxemburger Natur- 
freunde, in dessen Veroffentlichungen seino Studien uber 
Geologie und Mineralogie des Luxem burger Landes er- 
schienon, Mitglied des GroBherzoglich-Luxemburgisehen 
Instituts „Abteilung Naturwissonsehaften“ und korrespon- 
dierendesMitgliodder Bolgischon Geologischen Gesellschaft.

Seit 1900 ziihlte Blum zu don Mitarbeitern von 
,,Stahl und Eisonu, und eine Reihe wertyoller Arbeiten 
des Yorstorbenen sind in diesor Zeitsohrift yeroffcntlicht 
worden. Blum hat sich dadurch selbst ein Denkmal fur 
dio Nachwelt gesetzt, doch daruber hinaus wird der Ycrein 
deutseher Eisenhuttenloute seiner stets ais einos yerohrten 
und geschatzten Mitgliedes gern gedenkon.
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