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(E in fluß  der Beschaffenheit des Stahlwerksteers au f die Dichte und Festigkeit des Konverterfutters. Unter
suchung dieser Beziehungen durch Prüfung der einzelnen Arbeitsvorgänge bei der Herstellung des Birnen
futters. Bedeutung der Vorwärmung des Dolomits. In  Bothe Erde durchgeführte Versuche. Laboratoriums

prüfung des Stahlwerlcsteers.)

I | i e  F rage Stahlw erksteer erscheint nicht zum 
****  erstenm al auf der Tagesordnung einer S tah l
werksausschußsitzung. Gleich bei der G ründungs
versam m lung im  Jah re  1911 w urde sie behandelt 
auf G rund einer vom  V erein deutscher E isenhütten
leute erlassenen Umfrage, deren A usw ertung damals 
allerdings nicht ganz zu dem erw ünschten Ziel führte, 
d a  bei einer Zusamm enstellung der A ngaben der 
einzelnen W erke allzu große W idersprüche zutage 
tra ten 2). In  der Folgezeit h a tte n  sich dann  auch 
andere Ausschüsse des Vereins des Gegenstandes 
angenommen und W ertvolles beigesteuert. Im  
Kokereiausschuß e rs ta tte te  Dr. W e iß g e rb  er*) im 
Jahre 1913 einen vortrefflichen B ericht über Ver
fahren zur U ntersuchung des Stahlwerksteeres. 
Ferner befaßte sich m it der praktischen Prüfung des 
Stahlwerksteers im  Jah re  1915 ein B ericht von 
Jos. W a g n e r4). E ine N utzanw endung aus den 
Ergebnissen der letztgenannten A rbeit h a t die 
Praxis meines Wissens allerdings n ich t gezogen in 
dem  wohl richtigen Em pfinden, daß bei diesen 
Untersuchungen die W echselbeziehungen zwischen 
Teerbeschaffenheit und F u tte rh a ltb a rk e it in  ihrem  
K ern noch nicht erfaßt sind. D ie nachfolgenden 
Ausführungen stellen daher einen erneuten Versuch 
dar, m it der reinen E m pirie, wie sie heute in  der 
Dolomitanlage noch die O berhand h a t, zu brechen.

U nterrichten wir uns zunächst kurz über die 
Herstellung des Stahlwerksteers. Der Stahlwerks
teer ist heute wohl ausnahm slos sogenannter p rä 
parierter Teer. Der an  die Teerdestillerien gelieferte 
Rohteer w ird in  der Regel bis auf das Pech ab 
destilliert. Den verschiedenen O elfraktionen werden 
die bekannten Handelserzeugnisse, im  wesentlichen 
Benzol, Phenol, Pyrid in , N aph thalin  und  A nthrazen,
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entzogen, und von den bei der Gewinnung dieser 
Stoffe ablaufenden Oelen, die w ir Restöle nennen 
wollen, w ird dem Pech wieder soviel zugesetzt, wie 
zur Erzielung der jeweiligen G ütevorschrift —  
etwa des vorgeschriebenen spezifischen Gewichts 
oder eines bestim m ten Flüssigkeitsgrades —  nötig 
ist. Die Arbeitsweisen, deren sich die Teerdestil
lerien zur Gewinnung der erw ähnten H andels
erzeugnisse aus den F rak tionen  der R ohdestillation 
bedienen, sind nun  außerordentlich verschieden, 
und daraus ergibt sich auch eine verschiedenartige 
Zusammensetzung und V erw ertung der verbleibenden 
Restölgemische. Die Restöle gehen bekanntlich 
in  großen Mengen als K reosotöl für die H olzim prä
gnierung, als Heizöl und K raftbetriebsstoff und in 
anderen Form en in  den H andel, und die in  den 
verschiedenen Teerdestillerien üblichen A rbeits
weisen m üssen sich notwendigerweise auch in  der 
Zusam m ensetzung des fü r die H erstellung von 
S tahlw erksteer zur Verwendung kom m enden Oel- 
gemisches widerspiegeln. Daß hierbei rech t große 
Unterschiede Vorkommen, zeigen die in  Zahlentafel 1 
zusam m engestellten Teere.

Z a h l e n t a f e l  1 .  A n g a b e n  ü b e r  S t a h l w e r k s t e e r e .
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A ber nicht nur die Zusamm ensetzung der Oele, 
sondern auch die Beschaffenheit des Pechs ist no t
wendigerweise sehr unterschiedlich, da sie stark  
von der A rt der zur Verwendung komm enden R oh
teere beeinflußt w ird, und außerdem  auch von  der 
T em peratur, bis zu der die D estillation durchgeführt 
w ird , sowie von der Anwendung der eine Pech
zersetzung h in tanhaltenden  H ilfsm ittel, wie der 
D estillation im  V akuum  und der E inführung von 
W asserdampf.

1 3 4



1 0 6 4  S t a h l  a n d  E i s e n . _____________  £7e 6 e r  Stahlwerksteer.

In  welcher Weise verm ag nun die Beschaffenheit
des Stahlwerksteers den Verschleiß des B irnen
fu tters im  Thomaswerk zu beeinflussen? Zunächst 
haben wir zweierlei A rten von Verschleiß zu u n te r
scheiden, einerseits den norm alen, sich stetig voll
ziehenden Verschleiß an der Innenfläche des F u tte rs , 
anderseits den anorm alen Verschleiß durch Ablösen 
größerer Fu tterstücke. Der letztgenannten A rt von 
Verschleiß w irk t die B indekraft des Teers und des 
Teerkokses entgegen. Der Zusamm enhang zwischen 
der Teerbeschaffenheit und der norm alen F u tte r
abnutzung dagegen liegt n ich t so ohne weiteres 
auf der H and. P rüfen  w ir, um  dieser F rage nach
zugehen, die Beschaffenheit des F u tte rs  eines v er
schlissenen K onverters, so stellen wir an der Innen
fläche eine Schlackenhaut fest und h in ter dieser 
eine entkohlte Zone, die ihre stärkste  Ausbildung 
am  K onverterboden an der E inm ündung der Boden
löcher in das K onverterinnere erfährt. E rs t an diese 
entkohlte Zone schließt sich die verkokte D olomit
masse an. D aß die entkohlte Schicht tro tz  der V ei- 
brennung des Bindekokses n ich t weggespült w ird, 
ist dadurch zu erklären, daß an Stelle der B indung 
durch Teerkoks ein leichtes Zusam m enfritten der 
D olomitkörner tr i t t .  Besonders lehrreich dafür, 
in welcher Weise sich der Futterverschleiß voll
zieht, ist aber die Beobachtung, daß die Schlacken
h au t an der Innenfläche des B irnenfutters nicht 
eben ist, sondern zahlreiche kleine V orsprünge auf
weist, die von D olom itkörnern herrühren, die der 
Verschlackung offensichtlich größeren W iderstand 
leisten als das Dolomitfein, in  das sie eingebettet 
waren. Die größere W iderstandsfähigkeit der D olomit
körner kann  nur eine Folge ihrer größeren D ichte 
sein. Es kom m t also alles darauf an, ein möglichst 
dichtes Dolom itkonglom erat zu erhalten, so daß 
das Freilegen der größeren K örner durch die chemische 
und mechanische W irkung des wallenden Bades bis 
zu ihrer Loslösung wenn nicht ganz un terdrückt, 
so doch möglichst verlangsam t wird.

Selbstverständlich hängt die W iderstandsfähig
keit des F u tte rs  gegen Verschlackung nicht aus
schließlich von der D ichte des Dolomitkonglomerats, 
sondern vor allem auch von der chemischen und 
physikalischen Beschaffenheit des Dolomits an sich 
ab. Diese interessiert uns jedoch hier nicht, da  sie 
m it dem Stahlw erksteer in keinerlei Beziehung 
steht. Dagegen w ird die D ichte des Dolom it
konglom erats in allererster Linie von der Beschaf
fenheit des zur Verwendung komm enden Teers be
einflußt.

W ir haben dam it festen Boden gewonnen, von 
dem aus w ir alle E inw irkungen des Teers im  Ver
laufe der Fu tterherstellung  in Beziehung zum F u tte r
verschleiß bringen können. Die neue Aufgaben
stellung lau te t nun dahin, daß bei den einzelnen, 
der Futterherste llung  dienenden A rbeitsvorgängen 
der E influß der Teerbeschaffenheit auf die D ichte 
sowie auf die Festigkeit des F u tte rs  zu prüfen ist. 
H ierbei ist in  der D ichte ein Merkmal für die W ider
standsfähigkeit gegen norm ale A bnutzung durch 
V erschlackung an  der Innenfläche, und in  der
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Festigkeit ein M erkmal für die Gefahr anorm aler 
A bnutzung durch Ablösen größerer F u tterstücke  
zu erblicken. Die w esentlichen A rbeitsvorgänge bei 
der H erstellung des B irnenfu tters sind:

1. das Mischen von Teer und Dolomit;
2. das V erdichten der Mischung durch Pressen 

oder Stam pfen;
3. das Brennen.

Die Bedeutung einer guten  D u r c h m is c h u n g  
v o n  T e e r  u n d  D o lo m i t  darf n ich t unterschätzt 
werden. Der Teer muß in der Masse d e ra r t verteilt 
sein, daß er nur als dünner Ueberzug über den 
D olom itkörnern und -körnchen erscheint. Is t dieser 
Forderung nicht genügt, so müssen an  den Stellen, 
wo sich Teeranreicherungen befinden, bei der nach
folgenden Verkokung kleine H ohlräum e entstehen, 
falls sich diese H ohlräum e nich t schon vorher da
durch gebildet haben, daß der Dolom it den Teer 
teilweise aufgesaugt ha t. Auch noch in einer anderen 
Beziehung kom m t dem  Mischen von Teer und Dolo
m it große B edeutung zu. D er gemahlene, aber noch 
nicht m it Teer verm ischte Dolom it neigt in  hohem  
Maße zur E ntm ischung von D olom itkorn und Dolo
mitfein, da das K orn  an  der Oberfläche des D olomit
haufens leichter ab ru tsch t und sich daher im mer 
am  Fuße sam melt. E rs t durch das Mischen m it 
Teer w ird auch wieder eine genügende D urch
mischung von D olom itkorn und Dolomitfein möglich 
und dadurch einer wichtigen V oraussetzung für die- 
Erzielung eines dichten F u tte rs  genügt. B edingung 
für genügende M ischbarkeit ist, daß die K netbar- 
ke it ein bestim m tes, aus der E rfahrung  sich ergebendes 
Maß nicht un terschreitet. Die Regelung der K net- 
b ark e it ist möglich entweder durch Vorwärmen 
von D olomit und Teer oder durch die W ahl eines 
Teers von passendem Flüssigkeitsgrad; die E r
zielung der für eine gute Durchm ischung erforder
lichen K netbarkeit m acht also grundsätzlich keine 
Schwierigkeiten.

W ir können daher sofort zu dem zweiten A rbeits
vorgang übergehen, zu dem V e r d ic h t e n  d e r  M i
s c h u n g  d u r c h  P r e s s e n  o d e r  S ta m p f e n .  Be
ginnen w ir m it dem Pressen. Die Steinpresse 
bekannter B au art ist bei dem zur Verwendung kom
menden hohen D ruck jeglicher Beschaffenheit der 
Teer-Dolomit-Masse gewachsen und kann  also die 
Steine jederzeit auf genügende D ichte bringen. Da 
aber der Stein nach dem Pressen aus der F orm  aus
gestoßen wird, muß er neben hoher D ichte auch eine 
so hohe Festigkeit besitzen, daß er allen nach
folgenden Beanspruchungen, insbesondere dem beim 
E inbau  in  den K onverter auf ihm  lastenden Druck, 
standhalten  kann. Zu diesem Zweck muß der Teer 
ein bestim m tes Maß von B indefähigkeit haben. 
D er Träger dieser B indefähigkeit ist das im  Teer 
enthaltene Pech; die Oele schwächen die Binde
fähigkeit nur ab. D aß die G üte des Teerpechs in 
hohem Maße von der Arbeitsweise der Teerdestil
lation, darüber hinaus aber auch von der H erkunft 
des R ohteers abhäng t, haben  w ir schon weiter 
oben gesehen. W ird der R ohteer in  der Teerdestil
lation über ein gewisses Maß hinaus abdestilliert,
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so w ird  das Pech „v e rb ran n t“ und  dam it weniger 
bindefähig. E s w ird  daher ein w ichtiger Teil der 
später zu besprechenden Laboratorium sprüfung des 
Stahlw erksteers sein, die Pechbeschaffenheit zu 
prüfen. A ber auch ein Teer, der m it einem sehr 
guten Pech hergestellt ist, w ürde keine festen Steine 
liefern, wenn die Teer-Dolomit-Masse unm ittelbar 
vom Kollergang oder der Mischmaschine auf die 
Presse käm e. D enn beim  Mischen muß die Masse 
ein solch hohes Maß von K netbarkeit besitzen, daß 
eine hohe B indekraft dam it unvereinbar ist. Die 
erforderliche B indekraft gew innt die Masse erst 
durch A bkühlung sowie infolge Absaugung des Teers 
durch den D olom it, wobei der n ich t abgesaugte 
Teer eine A nreicherung an Pech erfährt. Um  beide 
W irkungen zu erzielen, lä ß t m an die Mischung, bevor 
man sie auf die Presse b ring t, erst lagern, bis sie die 
nötige Steifheit gewonnen hat. Meine V erm utung, 
daß das Steiferw erden der Masse zum Teil auch auf 
eine V erharzung des Teers w ährend des Lagerns 
durch die stärkere B erührung m it der L uft zurück
zuführen sein könnte, habe ich n ich t bestä tig t 
gefunden. Von m ir in  dieser R ichtung angestellte 
Versuche haben ergeben, daß die L uft als O xydations
m ittel eine nennensw erte W irkung auf den Teer nicht 
auszuüben verm ag. A ber n ich t nur die Festigkeit 
des gepreßten Steines, sondern auch seine D ichte 
w ird durch ungenügendes A blagern der Teer-Dolomit- 
Mischung ungünstig beeinflußt, denn die Absaugung 
der flüssigen Teerbestandteile findet nun  zum Teil 
noch im  gepreßten Stein s ta tt . In  erster Linie sind 
es natürlich die Oele, die abgesaugt werden. Gleich
zeitig m it ihnen dring t aber auch das Teerbitum en 
in  den Dolomit ein. E in  V oraneilen der Oele, wie 
es W agner beschreibt1), habe ich n ich t feststellen 
können. Zweifellos findet aber eine A rt Entm ischung 
in  der Weise s ta tt, daß  der in  den D olom it ein
dringende Teer ölreicher und der an  der Oberfläche 
zurückbleibende Teer ölärm er ist als der ursprüngliche 
Teer. F ü r die Geschwindigkeit und  Tiefe des E in 
dringens des Teers in  den D olom it ist, wie V ersuche 
gezeigt haben, die Tem peratur von Teer und  Dolom it 
entscheidend, sofern der Dolom it n icht zu scharf 
gebrannt worden ist.

Die Schädlichkeit der durch die nachträgliche 
Teerabsaugung im  gepreßten  S tein  entstehenden 
Poren w ird dadurch noch verschlim m ert, daß die 
an der Oberfläche des Steins sitzenden Oeltröpfchen 
einer raschen V erdunstung unterliegen. D adurch 
kann die feuchte L uft nunm ehr in  das Innere des 
Steins eindringen und  in  kurzer Zeit Abschälungen 
durch Quellung herbeiführen. D aß die Steine bei 
Verwendung von Teer niedrigen Pechgehalts rascher 
zu quellen beginnen als bei dickflüssigem, pech
reichem Teer, ist im  B etriebe leicht zu beobachten. 
E in  w irksames M ittel gegen die Quellung ist ein 
Anstrich der Steine m it M aschinenöl, überhaup t 
einem Oel der E rdölreihe, da diese Oele überaus 
langsam verdunsten . E in  solcher A nstrich bew irk t, 
daß die Steine wochenlang stehenbleiben können,

1) A. a. 0 ., S. 1292.

ohne die geringsten V erw itterungsanzeichen zu 
zeigen, und  zw ar genügt zu diesem Zweck ein von 
W asser befreites Ablauföl. Die Anwendung dieses 
Mittels is t nam entlich auch bei der H erstellung 
von  M artinofen-Rückwänden aus gepreßten Teer- 
D olom it-Steinen empfehlenswert, wenn der Ofen 
zum Anstecken fertiggem acht, im  übrigen aber in 
B ereitschaft stehenbleiben solL

Is t der Dolom it so scharf gebrannt, daß er von 
den flüssigen T eerbestandteilen nur sehr wenig 
oder nichts abzusaugen verm ag, so findet die Poren
bildung im  Steininnern erst durch V ertreibung 
dieser B estandteile beim  B rennen s ta tt. Die a lte  
E rfahrung , daß  zu scharf gebrannter D olomit 
schlechte H altbarkeitsergebnisse liefert, is t ein 
Beweis für die W ichtigkeit der Teerabsaugung.

Nach vorstehendem ist die zweckmäßigste A rbeits
weise unbedingt die m it einem möglichst pech
reichen Teer. H ierbei w ird das zum  Mischen von 
Teer und  D olomit erforderliche Maß von K netbarkeit 
durch eine möglichst hohe M ischtem peratur, d. h. 
durch V orw ärm ung von D olomit und  Teer, erzielt, 
w ährend ein nachfolgendes L agern und A bkühlen 
der Teer-Dolomit-M ischung die für die grünen P reß
steine erforderliche Festigkeit gewährleistet. Die 
folgerichtige D urchführung dieses G rundsatzes m üßte 
schließlich zur Verwendung von  B rikettpech an  
Stelle von Teer führen. Soweit b rauch t m an jedoch, 
wenigstens u n te r dem G esichtspunkte, ein möglichst 
dichtes F u tte r  zu erzielen, n ich t zu gehen. Viel
m ehr erscheint, sofern der B rennvorgang n ich t noch 
andere G esichtspunkte ergeben w ird, ein m äßiger, 
der A bsorptionsfähigkeit des Dolomits angepaßter 
Oelgehalt unschädlich.

W ir kom m en nunm ehr zum V e r d ic h t e n  d e r  
M is c h u n g  d u r c h  S ta m p fe n .  D er w ichtigste 
Teil des K onverterfu tters, der durch S tam pfen 
hergestellt w ird, is t der K onverterboden. D a die 
K onverterböden ih re  U m m antelung vor dem  B rennen 
und w ährend desselben behalten , is t die Festigkeit 
des gestam pften g r ü n e n  F u tte rs  und  dam it die 
B indekraft des Teers selbst hier n ich t von wesent
lichem Belang. Infolgedessen is t es auch n ich t 
nötig, die Masse steif w erden zu lassen; im  Gegen
te il m uß die Masse m it R ücksicht auf den V er
dichtungsvorgang durch Stam pfen gut k n e tb ar 
bleiben. Die H erstellung der Böden erfolgt b ekann t
lich fast ausschließlich durch lagenweises Stam pfen 
m itte ls der Versenschen Stam pfm aschine. Bei 
einer derartigen  Arbeitsweise is t ein vollkomm en 
gleichmäßiges V erdichten  der ganzen eingestam pften 
Masse von vornherein  ausgeschlossen, denn durch 
die Schläge des Stam pfers m uß an  der oberen Seite 
der einzelnen Lagen im m er ein stärkeres V erdichten 
sta ttfinden  als an  der U nterseite . E s grenzt also 
im m er ein A bschnitt schw ächster V erdichtung an  
einen solchen s tä rk ste r V erdichtung. D am it aber 
die einzelnen Lagen doch in  den prak tisch  erreich
b a ren  G renzen durch die Stam pferschläge möglichst 
gleichmäßig verd ich te t werden, darf die Teer-Dolom it- 
Masse einerseits n ich t zu steif sein, da sonst nu r 
ein H artk lopfen  der Oberfläche s ta ttfinde t, ander-
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seits aber auch nicht zu leicht knetbar, da sonst 
an die Stelle der V erdichtungsarbeit ein Ausweichen 
der Mischung nach der Seite t r i t t .  M it ändern  
W orten: die Mischung muß einen ganz bestim m ten, 
der W ucht der Stam pferschläge möglichst an 
gepaßten G rad von K netbarkeit haben. Daß die 
K netbarkeit entweder durch die Verwendung von 
Teeren verschiedenen Flüssigkeitsgrades oder durch 
Vorwärmung der zu mischenden Stoffe geregelt 
werden kann, haben  wir schon bei der Besprechung 
des Mischens von Teer und Dolom it gesehen. In 
zwischen haben  w ir aber die ungünstige W irkung 
kennengelernt, die die Oele auf die D ichte aus
üben, wenn sie nicht vor dem V erdichten der Masse 
vom Dolomit aufgesaugt werden. D araus geht ohne 
weiteres hervor, daß der Verwendung eines möglichst 
pechreichen Teers un ter Zuhilfenahme der V or
w ärm ung der zu mischenden Stoffe auch hier der 
Vorzug gebührt. Allerdings besteh t hierbei noch 
eine Schwierigkeit. Das zweckmäßige Maß von 
K netbarkeit weist eine bestim m te Teer-Dolomit- 
Mischung natürlich  nur bei einer bestim m ten Tem
p era tu r auf, wobei Schwankungen dieser Tem peratur 
nur in verhältnism äßig engen Grenzen zulässig sind. 
Diese M ischtem peratur liegt aber, sofern n icht ein 
überaus dünnflüssiger und daher aus bekannten  
G ründen schädlich w irkender Teer verw endet w ird, 
w eit über der Tem peratur der Umgebung. D a jedoch 
das Stam pfen jeder einzelnen Lage geraum e Zeit in 
Anspruch nim m t, k ü h lt sich die Masse w ährend des 
Stam pfens ab und zwar, um  so rascher, je  höher 
die Tem peratur der Mischung über der T em peratur 
der Umgebung liegt. D adurch w ird  n ich t nur die 
gleichmäßige V erdichtung erschwert, sondern, was 
noch bedenklicher ist, auch die genügende V er
schweißung zweier aneinander grenzenden Lagen 
gefährdet. D er G rundsatz, durch Steigerung der 
M ischtem peratur zur Verwendung eines pechreicheren 
Teers zu gelangen, kann  h ier also nur dann  un
behindert durchgeführt werden, wenn die Stampf- 
maschine in  einem geheizten R aum  untergebracht 
ist. W ird  aber das B odenstam pfen in  einem weiten 
und  nur m äßig heizbaren R aum  ausgeführt, so ist 
es geboten, insbesondere in  der ka lten  Jahreszeit, 
m it einem dünnflüssigen Teer zu arbeiten. U nter 
U m ständen ist es zweckmäßig, m it dem Flüssigkeits
g rad  des Teers für Bodenstam pfm asse je nach der 
Jahreszeit zu wechseln. Auch das bekannte  Auf
k ratzen  der Oberfläche einer fertiggestam pften Lage 
verm ag bei Verwendung zu dickflüssigen Teers in 
der ka lten  Jahreszeit eine Gewähr für genügende 
Verschweißung der Lagen n ich t zu geben. Zweifel
los sind es die im  vorstehenden geschilderten N ach
teile des lagenweisen Stam pfens, die neuerdings zur 
Ausbildung einer R üttelm aschine für die H erstellung 
von K onverterböden geführt haben. Ob m it dieser 
Maschine dauernd Erfolge erzielt worden sind, ist 
m ir nicht bekanntgeworden.

Bevor w ir zur Besprechung des Brennvorganges 
übergehen, ist noch das E in b a u e n  d e r  P r e ß s t e in e  
in  d e n  K o n v e r te r  zu erwähnen. Die Forderung 
eines möglichst dichten K onverterm auerw erks schließt

auch die Forderung  möglichst kleiner Fugen in sich. 
Ih r kann  aber nur entsprochen w erden, wenn es 
gelingt, Steine von genau gleicher H öhe zu pressen. 
D a jedoch die in  die P reßform  eingeschaufelte 
Mischung sich je nach der Teerbeschaffenheit und 
der D auer der Lagerung verschieden d icht setzt, 
lassen sich wechselnde H öhen der gepreßten Steine 
nur schwer verm eiden. Diese Schwierigkeit ist in 
R othe E rd e  dadurch behoben w orden, daß der Stein 
in  der aus Abb. 1 ersichtlichen, m it „N eue Aus
führung“ bezeichneten Lage gepreßt w ird; hierbei 
entspricht die H öhe des Preßsteines der lichten 
B reite der P reßform  und b le ib t som it konstant.

A lte  A u sfü h ru n g  N eu e A u sfü h ru n g

m
• ¡ i f
g H i

1

Abbildung 1. Steinform en.

W ir kom m en nunm ehr zu dem  le tz ten  der drei 
oben aufgeführten A rbeitsvorgänge, zu dem  B re n n e n  
d e s  T e e r - D o lo m i t - F u t t e r s .  D as B rennen des 
B irnenfutters is t ein V erkokungsvorgang, der mit 
demjenigen im  Koksofen verglichen w erden kann. 
Jedoch w erden wir bei einem solchen Vergleich auch 
auf kennzeichnende U nterschiede stoßen. Im  Koks
ofen müssen die sich b ildenden Gase und Dämpfe 
durch die feinen Poren  des verkokten  Teiles hindurch 
entweichen. Ganz entsprechende V erhältnisse haben 
wir bei der Verwendung von Brennöfen zum Brennen 
der K onverterböden, in  früheren  Jah ren  auch zum 
B rennen der Teer-Dolom it-Steine. Beim  K onverter 
dagegen zwingt der m it B eginn des Blasens im 
Innern  entstehende U eberdruck  die Gase und 
Däm pfe, ih ren  W eg durch das noch grüne F u tte r 
hindurch nach außen zu nehm en. W ährend  des 
W arm blasens is t der U eberdruck im  K onverter 
allerdings sehr gering. Zum allergrößten  Teil findet 
die V erkokung jedoch erst im  B etriebe w ährend des 
Chargenblasens s ta tt , und der hierbei erfolgende 
Durchgang der Oeldämpfe durch das noch nicht 
genügend gebrannte F u tte r , der an  dem H erausqual
men aus allen noch so geringfügigen U ndichtheiten 
des B lechm antels erkennbar ist, h a t die sehr nach
teilige Folge, daß diese D äm pfe sich größtenteils 
in  dem noch grünen F u tte r  wieder niederschla- 
gen. Dieses F u tte r  is t zwar inzwischen durch die 
eingetretene Tem peraturerhöhung weicher gewor
den, jedoch n ich t in  dem  Maße, daß ein Auflösen 
der Steinform  oder Zusamm ensacken der Masse
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in  Frage kom m t, da die von vornherein  schon mager 
gehaltene Steinmasse nach erfolgter Absaugung 
der Oele hierzu zu trocken  geworden ist. Sobald 
aber nun die Oeldämpfe sich niederschlagen, bew irken 
sie eine völlige E rw eichung der Masse bis zur b re i
artigen Konsistenz. D adurch sackt insbesondere 
der zwischen Steinm auerw erk und  M antel bzw. 
D auerfutter eingebrachte Teer-Dolomit-M örtel zu
sammen, der bei einiger R auheit des D auerfu tters 
nicht im m er in dem  erw ünschten Maße dicht ge
stam pft w erden kann. Aber auch auf den noch nicht 
verkokten Teil des Steinm auerw erks selbst w irken 
die Oele erweichend und lösend ein, und die h ier
durch entstehenden H ohlräum e können rech t be
trächtliche Abmessungen annehm en. B esitzt der 
Blechmantel größere U ndichtheiten, so kann m an 
bisweilen Oele vom  K onverter herab tropfen  sehen. 
Eine von m ir aufgefangene P robe wurde, da eine 
Destillation bei der kleinen Menge nich t möglich 
war, einer V erdunstungsprobe unterzogen und das 
Ergebnis m it demjenigen von V erdunstungsproben 
von Teeren bekannte r Zusam m ensetzung verglichen. 
Hierbei ergab sich folgende annähernde Zusamm en
setzung:

S u m m e  v o n  N a p h t h a l i n r e s t ö l  u n d  S c h w e r ö l  5 ,0  %
A n t h r a z e n r e s t ö l .........................................................................8 8 , 0  %
P e c h ..................................................................................................... 7 , 0  %

Der V erkokungsrückstand betrug  2,42 % ; an 
Asche wurden nur Spuren gefunden. Aus dieser 
Zusammensetzung geht hervor, daß die niedriger 
siedenden Oele zu einem großen Teil, wahrscheinlich 
zum größeren, sich der K ondensation zu entziehen 
vermögen, sei es, daß sie schon vor der B ildung 
nennenswerter Oelansam mlungen entwichen sind, 
sei es, daß sie auch im  V erlauf dieser A nsam m lung 
noch in  Dampfform abström en.

W ir ziehen aus dem  V orstehenden folgende 
Schlüsse: W ährend für die H erstellung der grünen 
Preßsteine ein m äßiger O elgehalt in  H insicht auf 
die Festigkeit und Dichte der Steine unbedenklich 
erschien, machen es die bei der V erkokung des 
grünen F u tte rs im K onverter auftre tenden  E r 
scheinungen erwünscht, den Teer so a rm  an  Oelen 
zu wählen, wie es dieVerhältnisse überhaup t gestatten. 
Soweit aber ein bestim m ter Oelgehalt nicht entbehrt 
werden kann, ist dieser um  so unschädlicher, je 
größer der A nteil der niedrig siedenden Oele am  
gesamten Oelgehalt ist.

Wie verhängnisvoll ein zu hoher Oelgehalt des 
Teers für die V erkokung im  K onverter w erden kann, 
zeigt u. a. folgende E rfahrung. Zu den F u tte r 
teilen, die erst im  K onverter eine langsam e V er
kokung erfahren, gehört auch die bei einem neu 
ausgem auerten K onverter um  den Boden herum ge
stam pfte sogenannte „V erd ich tung“ . F rü h er w urde 
in R othe E rd e  für die beim  ersten Boden angew andte 
gestam pfte V erdichtung der gleiche dünnflüssige 
Teer b enu tz t wie bei den vergossenen V erdichtungen 
der übrigen Böden. H ierbei kam  es aber häufig vor, 
daß in der gestam pften V erdichtung w ährend des 
Blasens H ohlräum e auftra ten . E rs t  als m an dazu 
überging, für die gestam pfte V erdichtung denselben

dickflüssigen Teer zu gebrauchen wie für die P reß 
steine, hö rten  Schwierigkeiten der genannten A rt 
vollständig auf.

N achdem  w ir im  vorstehenden die E inw irkungen 
der Teerbeschaffenheit auf die D ichte des im  K on
v erte r selbst gebrannten F u tte rs  un tersuch t haben, 
haben w ir noch zu prüfen, ob w ährend des Brennens 
die erforderliche F e s t i g k e i t  des eingebauten F u t
te rs  un ter allen U m ständen gew ährleistet ist. Dem 
grünen Stein w ird die erforderliche Festigkeit, wie 
w ir gesehen haben, durch die B indekraft des Teers 
verliehen. Das sachgemäß gebrannte Teer-Dolomit- 
F u tte r  besitz t dank  der B indekraft des Teerkokses 
eine noch weit höhere Festigkeit. W ährend des 
Brennens selbst aber m acht die verdichtete Teer- 
Dolomit-Masse einen Zustand der E rw eichung durch, 
dem, wie m an zunächst annehm en m üßte, nur durch 
B rennen in  einer F orm  begegnet werden kann , um  
so m ehr, als auch die sich im  Innern  des F u tte rs  
entwickelnden D äm pfe m it in  Rechnung zu setzen 
sind. D aher w ird ja  auch der K onverterboden im  
M antel gebrannt, und in  früheren  Jah ren  sind in 
derselben Weise auch die P reßsteine gebrannt worden. 
E rstaunlich  muß es u n te r diesen U m ständen auf 
den ersten Anblick erscheinen, daß das grüne ge
m auerte F u tte r im  K onverter selbst gebrannt wer
den kann, ohne daß m an es nö tig , h a t, die Innen
fläche m it einem M antel zu versehen. Diese Möglich
k eit verdanken wir dem U m stande, daß sich beim  
W arm blasen m it der E ntzündung der Teerdäm pfe 
an  der Innenfläche des B irnenfu tters rasch eine 
Schale b ildet, der der Teerkoks eine ausreichende 
Festigkeit verleiht. D ieser U m stand allein w ürde 
allerdings noch keine genügende Sicherheit gegen 
das E infallen  des F u tte rs  w ährend des W arm - 
blasens geben, wie das V erhalten  der aus Teer- 
D olom it-Steinen gem auerten M artinofen-Rückwand 
bew eist, wenn m an den Ofen allzurasch aufheizt. 
Beim K onverter kom m t jedoch noch der U m stand 
zu Hilfe, daß die sich beim  W arm blasen bildende 
verkokte Schale durch den kreisförm igen Q uer
schnitt des K onverters in  Spannung gehalten w ird , 
so daß die Schale sich tro tz  des h in te r ih r w irkenden 
Druckes der Oeldämpfe n ich t ablösen kann. N ur 
wenn m an nach dem  W arm blasen den K onverter 
wieder zu s ta rk  abkühlen läß t, findet ein allm ähliches 
Ablösen der Schale, das sogenannte „Schälen“ des 
K onverters, s ta tt. Diese E rscheinung muß, wenn 
vielleicht auch nich t ausschließlich, so doch vor
wiegend, auf das starke  Schwinden der schon e r
h itz t gewesenen Schale zurückgeführt werden. B leibt 
aber der K onverter auf T em peratur, nachdem  die 
Schale sich einm al gebildet h a t, so besteh t keine 
G efahr mehr. W ichtig is t nur, daß die Schalen
b ildung beim  W arm blasen rasch erfolgt, dam it das 
weichwerdende grüne F u tte r  auch sofort den nötigen 
R ückhalt findet. D aher besteh t auch in  der P rax is 
der G rundsatz, daß ein w arm zublasender K onverter 
so rasch wie möglich F lam m e bekom m en m uß. 
W ir haben  daher noch die F rage des F lam m punktes 
der Teere näher zu prüfen. Zahlentafel 1 lä ß t er
kennen, daß für die E rzielung eines niedrigen Flam m -
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Punktes der G ehalt an  niedriger siedenden Oelen 
insbesondere an N aphthalinrestöl, ausschlaggebend 
is t und zwar auch dann, wenn, wie bei dem 
ersten der drei Teere, m it einem hohen N aphthalm - 
restölgehalt ein niedriger Gesam tölgehalt v er
knüpft ist.

In  H insicht auf das K onverterw arm blasen h a t 
der F lam m punkt bis heute wohl kaum  irgendwie 
Schwierigkeiten bereite t. Dagegen ist er in einem 
Sonderfall auch bei der heute allgemein üblichen 
Arbeitsweise von erheblicher praktischer Bedeutung, 
näm lich bei dem  flüssig in  den noch w arm en K on
verter eingetragenen D olom itbrei für die H erstellung 
der vergossenen Verdichtungen. Dieser Brei muß 
sich, wenn die V erdichtung halten  soll, beim  E in 
trägen in  den K onverter sofort entzünden. Bei 
norm aler E insetzdauer ist der K onverter natürlich 
noch so w arm , daß jeder Teer dieser Aufgabe genügt. 
A nders verhält sich die Sache aber, wenn der K on
v e rte r infolge einer Störung beim  Einsetzen eine 
s tä rk e re  A bkühlung erfahren hat.

Die günstige Beeinflussung des F lam m punktes 
is t die erste nützliche E igenschaft der Oele, die wir 
kennengelernt haben, wenn m an von dem H aup t
zweck absieht, den sie bei der heute allgemein übli
chen Arbeitsweise haben, näm lich von der Erzielung 
eines knetbaren  Gemisches bei niedriger Tem peratur. 
Die günstige Beeinflussung des Flam m punktes durch 
die Oele kann  uns aber nicht verleiten, ihnen aus 
diesem G runde allein eine Daseinsberechtigung im  
grünen K onverterfu tter zuzuerkennen, wenn sie 
im  übrigen entbehrlich gemacht werden können, 
denn ein rasches A nbrennen zum Zweck einer be
schleunigten Schalenbildung könnte auch durch 
andere M ittel erreicht werden, etwa durch einen 
k räftigen  A nstrich des fertigen K onverterm auer- 
werks m it Oel. Solange wir aber auch für die P reß
steinm asse ohne einen gewissen Oelzusatz n ich t aus- 
kom m en können, is t die B erücksichtigung des 
F lam m punktes ein w eiterer G rund, in  der Oel- 
zusam mensetzung einen möglichst hohen A nteil 
a n  niedriger siedenden Oelen anzustreben.

Der Verkokungsvorgang beim  B r e n n e n  d e r  
K o n v e r te r b ö d e n  unterscheidet sich dadurch grund
sätzlich vom Brennen des grünen B irnenfutters, 
daß die Oeldämpfe durch die heiße verkokte Masse 
abziehen müssen. Die Däm pfe auch der höher 
siedenden Oele verbleiben dadurch nicht nur in 
Dampfform, sondern unterliegen sogar noch der 
Zersetzung, soweit sie dazu befähigt sind. Größere 
H ohlräum e können som it in  der beim  Brennen des 
K onverterfu tters beobachteten Weise, nämlich durch 
Oelkondensation, nicht entstehen. N ur durch eine 
U nachtsam keit besonderer A rt sind ähnliche H ohl
räum e auch im  K onverterboden möglich, nämlich 
dadurch, daß Holznadeln beim  E instecken in  den 
Boden abbrechen, bevor sie ganz durchgesteckt 
sind, und dann nich t wieder herausgezogen und 
durch neue N adeln ersetzt werden. Aber auch bei 
vollständigem  D urchstecken der N adeln sind die 
Löcher der B odenplatte n icht ganz von den N adeln 
ausgefüllt, so daß zu Anfang des Brennens feine

Teer-Dolomit-Masse auslaufen kann , wodurch das 
unm itte lbar an  die B odenplatte angrenzende F u tte r  
an  D ichte einbüßt. D urch gutes Verschm ieren der 
B odenplattenlöcher lä ß t sich aber diesem U ebelstand, 
der m it der Teerbeschaffenheit an  sich nichts zu tu n  
h a t, abhelfen. E inen  schädlichen E influß der Oele 
beim  B odenbrennen selbst können w ir som it nicht 
feststellen. E s b leib t aber selbstverständlich der 
w eiter oben bei der Besprechung des Bodenstam pfens 
gewonnene G rundsatz zu R echt bestehen, daß m it 
R ücksicht auf die D ichte des F u tte rs  die \  erwen- 
dung eines möglichst pechreichen Teers nn ter Zu
hilfenahm e der V orw ärm ung der zu mischenden
Stoffe die zweckmäßigste A rbeitsweise ist.

Schließlich haben w ir noch die E inw irkung des 
Brennens auf die F e s t i g k e i t  des K onverterbodens 
zu betrach ten . D a der Boden im  eisernen M antel 
gebrannt w ird, der den im  Bodeninnern entstehenden 
D ruck aufzunehm en verm ag, so b le ib t nui die Frage 
offen, ob der gebrannte Boden beim  K onverter
betrieb  mechanischen B eanspruchungen unterliegt, 
denen er nicht un ter allen U m ständen gewachsen 
ist. Die Beobachtung, daß die Böden sich nicht 
im m er nur in  stetiger Weise durch "Verschlackung 
abnutzen, sondern bisweilen auch von einer Schmel
zung zur nächsten eine sehr starke, nur durch das 
Ablösen größerer Teile zu erklärende Abnutzung 
zeigen, weist darauf h in , daß neben der W irkung 
des Bades auch der Gebläsewind beim  Durchström en 
der Bodenlöcher noch eine rech t bedeutende zu
sätzliche mechanische Beanspruchung des Bodens 
hervorruft. Diese Beanspruchung könn te sich zwar 
dank der starken  B indekraft des Teerkokses niemals 
in einem Ablösen von Teilen des Bodens auswirken, 
wenn wir es m it einem vollkom m en gleichmäßig 
verdichteten  F u tte rs tü ck  von einheitlicher Be
schaffenheit zu tu n  hä tten . W ie w ir aber schon oben 
gesehen haben, p räg t sich die E ig en a rt des lagen
weisen Stam pfens in einer ungleichm äßigen Be
schaffenheit des gestam pften Bodens deutlich aus. 
Diesem U m stande m uß in  ers ter Linie auch die 
n icht im m er ausreichende W iderstandsfähigkeit gegen 
den gemeinsamen Angriff von B ad und  Gebläse
wind zur L ast gelegt werden. D abei ist aber doch die 
Möglichkeit n ich t von der H and  zu weisen, daß 
eine derartige A bnutzung um  so weniger in  die 
E rscheinung t r i t t ,  je höher die Festigkeit des ver
kokten  T eer-D olom it-Futters, d. li. je größer die 
B indekraft des Teerkokses ist. H ierbei liegt es nahe, 
einem Pech, das bei der R ohteerdestilla tion  durch 
teilweise Zersetzung an B indekraft eingebüßt hat, 
auch eine geringere B indekraft nach der \  erkokung 
zuzuschreiben. M it Vorliebe weist m an ja  dem im 
Teer em ulgierten sogenannten freien Kohlenstoff 
die passive Rolle des Sandes im  M örtel zu. V ersuche 
aus jüngster Zeit1), die m ir erst ku rz  vor Abschluß 
dieser A rbeit zu G esicht gekomm en sind, haben 
jedoch ergeben, daß der bisher im  w esentlichen als

i )  J r . ' J j i t g .  F r i e d r .  L i e r g :  U e b e r  d i e  B e o b a c h t u n g  
u n d  D a r s t e l l u n g  h o c h s c h m e l z i g e r  B i t u m i n a  u n d  d e r e n  
A n w e n d b a r k e i t  z u r  E r z i e l u n g  v o n  H ü t t e n k o k s  a u s  n i c h t  
b a c k e n d e n  K o h l e n .  Z .  a n g e — '  ’U e ra . 3 5  ( 1 9 2 2 ) ,  S. 3 6 4 /8 .
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reiner elem entarer Kohlenstoff angesehene K ohlen
stoff in W irklichkeit ein Gemisch von hochmole
kularen organischen V erbindungen darste llt und, 
wenn die Verkokung un ter genügender H itzekonzen
tra tion  vorgenom men w ird, einen gut geflossenen 
geblähten Koks ergibt. H ieraus ohne weiteres die 
Schlußfolgerung zu ziehen, daß m an m it Teer aus 
H artpech ebenso w iderstandsfähige Böden erhält 
wie m it Teer aus Weichpech, erscheint allerdings so 
lange nicht erlaubt, als nicht ein strenger, durch 
Versuche gestü tzter Beweis' durch P rüfung der 
Festigkeit von gebrannten Teer-D olom it-Proben er
bracht ist. Im m erhin stünde diese Schlußfolgerung 
mit den in R othe E rde gem achten B etriebserfahrun
gen durchaus im  Einklang. Es wurde d o rt m ehrere 
Monate lang wechselnd Teer von sehr unterschied
licher K lebkraft, aber ungefähr gleichem spezifischen 
Gewicht für die Bodenstam pfm asse verw andt; ein 
nennenswerter U nterschied in  den H altbarkeits
ergebnissen konnte hierbei n ich t festgestellt 
werden.

Außer dem Pech liefern auch noch die durch das 
h?iße verkokte F u tte r  abziehenden Dämpfe des 
Anthrazenrestöls Bindekoks. D aher erscheint bei 
dem Teer für die K onverterböden ein Ueberwiegen 
des Anthrazenrestöls erwünscht.

Fassen wir die bei der Besprechung des B renn
vorganges bisher gewonnenen G esichtspunkte noch
mals zusammen: G rundsätzlich ist die Verwendung 
eines möglichst pechreichen Teers anzustreben. 
Soweit ein Oelgehalt aber nötig  ist, gebührt beim  
Teer für das grüne K onverterfu tter den niedriger 
siedenden Oelen der Vorzug, beim  Teer für Boden
masse dem A nthrazenrestöl. E rk lä ren  sich aber 
die Teerdestillationen außerstande, Teer nach vo r
stehenden Gesichtspunkten in  wechselnder Oel- 
zusammensetzung zu liefern, so is t zu berücksichtigen, 
daß der Schaden des A nthrazenrestöls beim  grünen 
K onverterfutter zweifellos größer ist als der N utzen 
dieses Oels in der Bodenmasse.

Bei den anfänglichen V ersuchen in  R othe E rd e , 
die H altbarkeit des K onverterfu tters durch V er
wendung von Teer höheren Pechgehalts zu steigern, 
ohne daß der Dolomit vorgew ärm t w urde, m ußte 
bald vor der Tatsache haltgem acht werden, daß die 
Kollergänge der erhöhten B eanspruchung nicht 
gewachsen waren. Insbesondere m it dem E in tr i t t  
der kalten Jahreszeit häuften  sich die Fälle, in  denen 
entweder der Kollergang n ich t m ehr durchzog oder 
der für diese B eanspruchung zu schmale Riem en 
riß, so daß eine Aenderung getroffen w erden m ußte. 
Zunächst wurde ins Auge gefaßt, die Kollergänge 
ganz zu schließen und die Beheizung der K oller
gangsplatte zu verstärken , um  dem E rk a lten  der 
Mischung w ährend des Kollerns entgegenzuarbeiten. 
Tem peraturm essungen zeigten jedoch, daß ein E r 
kalten  der Masse w ährend des K ollerns nur in  unbe
deutendem  Maße sta ttfindet, daß vielm ehr der G rad 
der Steifheit der Masse im  w esentlichen von  der aus 
der T eertem peratur und D olom ittem peratur sich 
ergebenden M ischtem peratur abhängig ist. H ierbei 
muß die D olom ittem peratur die ausschlaggebende

sein, da der D olomit m it 88 bis 92 % an  der Mischung 
teilnim m t.

Zunächst w urde in  zwei. Versuchen die Tem pe
ra tu r  des Dolomits, des Teers und die Mischungs
tem pera tu r gemessen. A ußerdem  w urde die le tz tere  
auch berechnet, wobei für die spezifischen W ärm en 
A nnäherungsw erte in  Anlehnung an  die spezifischen 
W ärm en ähnlicher Stoffe benu tz t wurden. H ierbei 
kam  es n ich t so sehr auf völlige U ebereinstim m ung 
an, sondern nur darauf, durch wenigstens angenäherte 
U ebereinstim m ung den Nachweis zu erbringen, daß 
die spezifischen W ärm en zur B erechnung der durch 
V orwärm ung bew irkten  T em peratursteigerung be
n u tz t w erden könnten. Die spezifische W ärm e des 
Teers w urde zu 0,45 eingesetzt, diejenige des ge
b rann ten  Dolomits zu 0,22. Der A nteil des ge
brann ten  Dolomits an der Mischung betrug  bei den 
Versuchen 88 % .

Zur Berechnung der M ischtem peratur h a t m an 
nur die Zunahm e des W ärm einhalts des Dolomits 
gleich der A bnahm e des W ärm einhalts des Teers 
zu setzen. Wie aus Zahlentafel 2 zu erkennen ist,

Zahlentafel 2. T e m p e r a t u r e n  d e r  T e e r -  
D o l o m i t - M i s c h u n g .

O hne V or M it V or
wärmung; w ärm un g

des D olom its des D olom its

Vers. Vers. Vers. V ers.
I  ; I I III IV

0 C | 0 C OC 0 0

Temperatur des Teers . . 1 3 4  1 2 8 1 4 0 1 1 0

Temperatur des D olom its . 3 6  3 5 5 5 6 0

Tem peratur der fertigen
M is c h u n g .............................. 5 4  5 2 6 3 6 8

Berechnete Temperatur der
fertigen M ischung . . . . 5 7  5 5 — —

ergaben die ohne D olom itvorw ärm ung durchgeführ
te n  Versuche I  und I I  eine genügende U eberein
stim m ung zwischen gemessener und berechneter 
M ischtem peratur. H ierdurch w urde folgende über
schlägige Rechnung möglich: W ürde m an z. B. bei 
Versuch I I  die T em peratur des Dolomits um  nur .15 0 
auf 5 0 0 steigern, so berechnet sich hieraus eine 
M ischtem peratur von 67 °, d. h. eine Steigerung 
der M ischtem peratur um  12 °, durch die auch schon 
bei verhältn ism äßig  dickflüssigem Teer ein ein
w andfreies A rbeiten  des Kollergangs und  genügende 
D urchm ischung der Teer-Dolomit-Masse gewähr
leistet wäre.

Zufolge der vorstehenden Ueberlegung wurde 
in  den Dolomitsilo eine D ampfschlange gemäß Abb. 2 
eingebaut. D a der D olom it bei vollem B etrieb den 
verhältn ism äßig  kleinen Silo ziemlich rasch durch
läuft, konnte von vornherein  nur m it einer mäßigen 
T em peraturerhöhung des Dolomits gerechnet wer
den. E ine V ergrößerung des Silos h ä tte  jedoch 
eine größere bauliche V eränderung bedingt und 
unterb lieb  daher. N ach der Inbetriebsetzung der 
D am pfleitung w urden im  norm alen B etrieb zwei 
V ersuche diuchgeführt, deren Ergebnisse ebenfalls 
aus Zahlentafel 2 ersichtlich sind. Die Messung 
der T em peraturabnahm e der fertigen Mischung 
ergab diesmal allerdings einen stärkeren  Tem peratur-
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abfall als früher; die T em peratur fiel von 68 0 nach 
5 m in auf 66 0 und nach w eiter en 10 m in auf 64 °. 
Beim A rbeiten m it höherer M ischtem peratur dürfte

som it die Verwendung völlig geschlossener K oller
gänge doch von V orteil sein.

Die nunm ehr durch V orwärm ung des Dolomits 
erzielte höhere M ischtem peratur stellte die Möglich
keit der V erarbeitung von dickflüssigem Teer für 
die Preßsteine außer Frage, w ährend sie allerdings 
für die H erstellung von Bodenmasse m it dick
flüssigem Teer noch ungenügend erschien. Dem
zufolge wurde der Teer für Steinmasse, der bis dahin 
nur auf 180 0 angew ärm t worden w ar, nunm ehr bis 
auf die höchste Tem peratur gebracht, die beim 
offenen Kochfeuer m it Kücksicht auf die Feuers
gefahr ü b e rh a u p t. möglich w ar, näm lich bis auf 
320 °. H ierbei konnte aber die erforderliche Teer
menge n icht m ehr durchgesetzt werden, zum al es 
sich als nötig erwies, zur Erzielung einer genügenden 
Dickflüssigkeit eine K ochdauer von mindestens 3 st 
anzuwenden, auch dann, wenn der Teer schon in 
einer kürzeren Zeit auf 3 2 0 0 angelangt war. Aus 
diesen Feststellungen ergab sich der naheliegende 
Gedanke, den Teer in der erw ünschten dickflüssigen 
Beschaffenheit unm itte lbar bei der Teerdestillation 
zu bestellen und somit zweierlei Teersorten zu be
ziehen, eine dünnflüssige für Bodenmasse und eine 
dickflüssige für Steinmasse. Diese Arbeitsweise 
h a t sich durchaus bew ährt. Neben der Erzielung 
gleichmäßig h arte r Steine und einer unverkennbaren 
Steigerung der K onverterhaltbarkeit, die aller
dings wegen der bald  darauf erfolgten Stillsetzung 
des Thomaswerks nur noch kurze Zeit verfolgt 
w erden konnte, w ar als wichtiger V orteil die Still
setzung der Teerkocherei zu buchen, an deren Stelle 
nur ein zweiter Teervorratsbehälter nötig wurde. 
N eben der E rsparn is an Brennstoff und Löhnen 
is t noch die Vermeidung des G ewichtsverlustes zu 
nennen, der m it dem H artkochen des Teers ver
knüpft ist. Ohne Zweifel sollte also das H artkochen 
des Teers, da, wo es noch in  Gebrauch ist, schleunigst 
abgeschafft werden. Nach wie vor unentbehrlich 
is t aber selbstverständlich das Vorwärm en des 
Teers, das ja  gewöhnlich in m it D am pf geheizten

zylindrischen B ehältern  vorgenom m en wird. In  
R othe E rde  n im m t der Teer in  diesen Behältern 
je nach dem D urchsatz eine zwischen 110 0 und 150 
schwankende Tem peratur an.

W ir haben noch von der Gefahr eines W a s s e r 
g e h a l t s  im  T e e r  zu sprechen. In  eisenhütten
m ännischen Lehrbüchern erscheint als eigentlicher 
Zweck des Teerkochens allgemein die V ertreibung 
des W assergehalts. Diese Anschauungsweise mag 
aus einer Zeit stam m en, als die D estillationen den 
Stahlwerken noch nicht p raktisch  wasserfreien 
p räparierten  Teer lieferten, und m ag dam als wirklich 
berech tig t gewesen sein. U nter heutigen V erhält
nissen kann  ein nennensw erter W assergehalt nur 
durch U ndichtheit der D am pfleitung im  Kessel
wagen oder feststehenden Teerbehälter verursacht 
sein. D a aber das Kondenswasser sich schon bei 
einer Tem peratur von etwa 40 0 bis 50 0 zum aller
größten Teil auf der Oberfläche des Teerbades 
wieder sam melt, so bedarf es nur einer regelmäßigen 
Beobachtung der B ad Oberfläche und eines etwaigen 
Abschöpfens des W assers, um  größeres U nheil zu 
verm eiden. Uebrigens kann  der Gefahr undichter 
D am pfleitungen dadurch w irksam  begegnet werden, 
daß m an im  Teer liegende Flanschenverbindungen 
durch geschweißte R ohrverbindungen ersetzt. Die 
überaus schädliche W irkung eines größeren W asser
gehaltes im  Teer ist insbesondere bei den P reß
steinen zu erkennen, die durch den quellenden D olomit 
rasch Risse bekom m en und auseinanderfallen. Gering
fügige W assermengen aber, die bisweilen im  S tahl
werksteer festgestellt werden, sind unbedenklich, 
zumal da sie m eist auf Zersetzung von H ydroxyl
verbindungen zurückzuführen sind und in  diesem 
F all erst beim  Brennen des B irnenfutters frei werden.

W ir komm en nunm ehr zum letzten  A bschnitt 
unserer U ntersuchung, nämlich zur Frage der L a b o 
r a to r iu m s p r ü f u n g  d e s  S ta h lw e r k s te e r s .

Der fortlaufende Bezug von zweierlei Teer
sorten m achte naturgem äß die Aufstellung einer 
Lieferungsvorschrift wünschenswert. Auf Vorschlag 
der liefernden F irm a wurde vereinbart, daß die 
beiden Teersorten nach spezifischem Gewicht geliefert 
werden sollen, indem  für jede Sorte eine obere und 
untere  Grenze festgelegt wurde. B ekanntlich is t 
das spezifische Gewicht, wenn es sich um  die Be
urteilung eines Teers unbekannter H erkunft handelt, 
für die B eurteilung der Beschaffenheit sehr wenig 
maßgeblich. In  dem vorliegenden F a ll jedoch, wo 
es sich um  einen Teer handelt, dessen Gleichmäßigkeit 
hinsichtlich der B indefähigkeit des Pechs schon 
vorher w ährend eines längeren Zeitraumes erprobt 
w orden war, h a t sich die Lieferung nach spezifischem 
Gewicht als einem M aßstab für die Menge der zu
gesetzten Oele und für den sich hieraus ergebenden 
F lüssigkeitsgrad als sehr zweckmäßig erwiesen. 
Trotzdem  aber w äre es eine schlechte B etriebs
kontrolle, die sich allein m it dieser Prüfung  begnügte; 
denn über eine andere wichtige E igenschaft des 
Teers, die B indefähigkeit des Pechs, sagt diese 
Probe ja  überhaupt nichts aus. W ie prüfen  wir nun 
diese B indefähigkeit? Z unächst können zwei Pech
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Z a h l e n t a f e l  3 . Z  u  s  a m m e n s e t z u n g  u s w .  v o n  T e e r e n .

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 | 15

T eer

probe

W asser
and

L eich tö l
(b is l7 0 ° )

%

N a p h 
th a lin 
restö l  

(170 bis  
230°)

0//o

Sch w er
öl

(230 b is  
270°)

%

A n- 
thrazen-  

restö l  
(270 b is  

360“) 

%

P ech

%

E rw ei- V erkokungsriick stand G ehalt an freiem  Spezi-  
K o h len sto ff  figchesch u n gs- yom P ech

E in drin gzeit

p u n k t
auf

de3 100 T e ile  
P ech s  P ech

» c  %

vom
auf

lOOTeile Teer  
T eer

% %

im
T eer

%

G ew ich t  
im  .

_  , b e i

T 0 C m in

K 0,0 0,4 7,0 40,1 52,5 90 51,15 26,9 23,80 13,16 34,29 *
A 2 0,0 0,4 5,4 41,7 52,5 91 50,55 26,6 23,80 11,94 32,96 •
A3 0,4 0,8 6,9 42,2 49,7 94 52,07 25,9 22,30 13,04 31,74 | • • 1 '

B r 0,0 1,2 6,4 19,4 73,0 84 41,63 30,4 27,20 9,63 19,23
’B , 0,0 3,3 7,4 23,9 65,4 88 39,79 26,0 i 26,75 7,18 22,10

b 3 0,0 2,5 5,8 27,4 64,3 93 42,15 27,1 26,35 8,43 28,63 (?)

c, 0,2 0,9 3,5 21,7 73,5 57 26,67 19,6 18,55 d ick n ü ssiger  T eer 1,231 40 0,33
C 2 0,0 0,3 1,1 27,8 70,8 51 25,90 18,3 17,40 „ ; 1,218 40 0,50
c 3 0 ,1 0,9 2,6 32,0 64,4 46 21,52 13,8 13,52 d ü n n flü ssiger  T eer 1,183 25 0,31
c , 0,0 0 ,4 2,0 33,8 63,8 51 1 23,57 15,0 14,63 „ i 1,183 2 5  ' 0,60

proben zu diesem Zweck nur dann  m iteinander ver
glichen werden, wenn sie bei einer bestim m ten über
einstimmenden Tem peratur gleiche K onsistenz haben, 
d. h. gleich weich sind. E ine einfache und für p rak 
tische Zwecke genügende P robe h ierauf is t die 
Uebereinstimmung des Erw eichungspunktes. Is t 
diese Vorbedingung erfüllt, so dient als A usdruck 
für den verschiedenen G rad von B indefähigkeit 
die D uktilitä t, d. h. die Fähigkeit, sich bei einer 
gewissen Tem peratur zu einem langen F aden  aus- 
ziehen zu lassen. Zur Messung der D uk tilitä t gibt 
es eine Reihe von A pparaten , die ihre A usbildung 
vornehmlich in  A m erika gefunden haben  und  in  
erster Linie zur P rüfung von A sphalt und  Teer für 
Straßenbauzwecke Verwendung finden. In  diesen 
A pparaten w ird ein B itum enstab von  bestim m ten  
Abmessungen bei bestim m ter T em peratur m it einer 
bestim m ten Geschwindigkeit auseinandergezogen, bis 
er zerreißt, und die Zerreißlänge gemessen1). D er
artige E inrichtungen sind aber in  deutschen H ü tten 
laboratorien wohl nirgends zu finden. W ir müssen 
uns daher nach indirekten  V erfahren  zur P rüfung 
der Pechduktilität umsehen.

Das einfachste und  durchaus kennzeichnende 
W erte liefernde indirekte P rüfungsverfahren is t 
die Bestimmung des V erkokungsrückstandes des 
Pechs. In  Spalte 8 der Zahlentafel 3 sind die Ver- 
kokungsrückstände des Pechs von zehn Teerlieferun
gen wiedergegeben. Die B uchstaben A, B, C bezeich
nen verschiedene F irm en. Zunächst fä llt auf, daß 
die Pecherweichungspunkte bei den Teeren A und  B 
um 90 0 herum  liegen, bei den Teeren C dagegen um  
5 0 0 herum , obwohl die D estillation in allen Fällen  
bis zu 3 6 0 0 geführt w orden w ar. Die U rsache ist 
folgende: Die D estillationen C stam m en aus diesem 
laufenden Jah r , die D estillationen A und B dagegen 
liegen einige Jah re  zurück und fallen in  die Zeit, 
in der das Gas in der städtischen G asanstalt wegen 
Kohlenmangels gedrosselt w orden w ar und außer
dem verhältnism äßig geringe H eizkraft besaß. Da-

U  S i e h e  K ö h l e r  u n d  G r ä f e ,  D i e  C h e m i e  u n d  
T e c h n o l o g i e  d e r  n a t ü r l i c h e n  u n d  k ü n s t l i c h e n  A s p h a l t e ,
S .  3 9 8  f f .  F e r n e r :  S c h m i d t - H e r r m a n n ,  D i e  

P r ü f u n g  v o n  S t a m p f a s p h a l t  u s w . ,  S .  4 8 .

X X X I I I . , ,

durch w urde es auch bei gleichzeitiger Verwendung 
m ehrerer B renner schwierig, die Tem peratur von 
360 0 überhaup t zu erreichen, und die sich hieraus 
ergebende V erlängerung der D estillationsdauer füh rte  
zu einer gründlicheren V ertreibung der Oele. E s 
sei noch bem erkt, daß die U ntersuchung der Teere A 
und B in  ein und  demselben M onat, also un ter völlig 
gleichartigen Verhältnissen, erfolgte.

Gleiche U rsachen und  W irkungen finden w ir 
bei den zugehörigen V erkokungsrückständen vor. 
D er Teer B is t dem  Teer C, wie durch später aus
geführte U ntersuchungen und  auch durch die E r 
fahrungen im  B etriebe belegt ist, durchaus ähnlich, 
dagegen von  dem Teer A grundverschieden. T rotz
dem liegen die Pechverkokungsrückstände der TeereB 
näher bei A als C und die T eerverkokungsrückstände 
sogar noch über denjenigen von  A. Von m ir an- 
gestellte Versuche haben  gezeigt, daß durch 
wechselnde H eizkraft der F lam m e noch viel u n te r
schiedlichere V erkokungsrückstände erhalten  werden 
können. N un is t ja  allerdings in  der bekannten , 
auch von Dr. W eißgerber w iedergegebenen Vor
schrift für die Tiegelverkokung1) die Flam m enhöhe 
festgelegt, und zwar auf 18 cm. H eizw ertschwan
kungen aber, m it denenbei der gegenwärtigen K ohlen
lage nach wie vor zu rechnen ist, w erden durch diese 
V orschrift nicht berücksichtigt und können auch 
wohl kaum  berücksichtigt werden. Das wünschens
w erte Maß von Zuverlässigkeit fehlt som it der V er
kokungsprobe bis zum  heutigen Tage. K ann  aber 
m it einer gleichmäßigen H eizkraft der F lam m e 
gerechnet werden, so tre te n  be i der U ntersuchung 
verschiedenartiger Teere rech t kennzeichnende U nter
schiede auf. Beispielsweise w urde bei dem  Teer A 
im  B etriebe ungenügende B indefähigkeit festgestellt. 
In  U ebereinstim m ung dam it ergab die Pechver
kokung, wie Spalte 8 zeigt, gegenüber den Teeren B 
einen um  10 %  höheren V erkokungsrückstand, auf 
100 Teile Pech bezogen. G leichartige U nterschiede 
ergaben die der Spalte 12 zu entnehm enden G ehalte 
an  freiem  K ohlenstoff im  Pech, wenn m an von dem  
B efund im  Teer B 3 absieht, der sich in  die übrigen

i )  A .  a .  0 .  S .  3 1 6 .

135
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Befunde nicht richtig  einfügt und leider nicht kon
tro lliert worden ist. Die Bestimm ung des freien 
Kohlenstoffs is t zwar weniger einfach als die Ver
kokungsprobe, h a t aber den Vorzug der U nab
hängigkeit vom Heizgas.

Mit der Prüfung des Pechs auf Verkokungsrück
stand oder freien Kohlenstoff haben w ir zwar einen 
gangbaren Weg kennengelernt, die Beschaffenheit 
des Pechs durch eine L aboratorium sprüfung zu 
kontrollieren. F ür eine regelmäßige Kontrolle des 
laufend eingehenden Teers erscheinen diese V erfahren 
aber doch rech t m ühsam , insbesondere deshalb, 
weil sie Uebereinstimmung der Pecherweichungs
punkte verlangen. W ir wollen daher versuchen, 
noch auf einem einfacheren Weg zum Ziel zu kommen.

Eines der am  meisten angewandten Prüfverfahren 
für Stahlwerksteer ist dank seiner E infachheit die 
Prüfung der V iskosität des flüssigen Teers m ittels 
des Lungeschen Teerprüfers. Der W ert dieser Probe 
ist jedoch nur bedingt, da die V iskosität n ich t nur 
von der G üte des Pechs, sondern auch von dem 
V erhältnis der Pechmenge zur Oelmenge, d. h. dem 
Pechgehalt, und ferner von der Zusammensetzung 
der Oele abhängig ist. Der letztgenannte dieser 
drei P unkte , die Zusammensetzung der Oele, kann 
allerdings gegenüber dem weit bedeutenderen E in 
fluß der beiden erstgenannten P unk te  vernach
lässigt werden, da die V iskosität der in  F rage kom 
menden Oele sich kaum  unterscheidet. Dies ist aus 
folgenden, dem schon erw ähnten Buch von Schmidt- 
H errm ann entnom menen Ziffern1) ohne weiteres 
erkennbar: Bei 60° besitz t ein Gemisch von 6 0 %  
H artpech und 40 % A nthrazenrestöl die V iskosität 
120,6, ein Gemisch von 50 % H artpech und 50 % 
A nthrazenrestöl dagegen nur noch die V iskosität 
30,7. Die V iskosität des A nthrazenrestöls selbst 
dagegen b e träg t 1,2 und diejenige des Kreosotöls 1,1. 
Die beiden Oele besitzen also beinahe dieselbe Visko
sitä t, und es genügt daher, die V iskosität des Teers 
nur als Funk tion  der Pechbeschaffenheit und des 
Pechgehalts zu betrachten.

Zu ganz entsprechenden Ergebnissen komm en 
wir bei der B etrachtung des einfachsten, aber auch 
um strittensten  Teerprüfungsverfahrens, der Be
stim m ung des R ückstandes der Teerverkokung. 
Auch hier haben wir theoretisch den Einfluß der 
drei erw ähnten P unk te  anzunehmen. Aber auch 
hier können wir den Einfluß der Zusammensetzung 
der Oele vernachlässigen. In  Mischung m it m inera
lischen B estandteilen allerdings zeigt das A nthrazen
restöl, wie schon W agner festgestellt ha t, reichlich 
Kohlenstoffabscheidung. Bei einer Tiegelverkokung 
des A nthrazenrestöls für sich dagegen, und zwar der 
höchst siedenden Teile, nämlich des zwischen 310 0 
und 3 6 0 0 erhaltenen D estillats, ergab sich nur ein 
zwischen 1,0 und 1,5 % liegender R ückstand. D araus 
darf geschlossen werden, daß auch die Teerverkokungs
probe nur in  A bhängigkeit von der Pechbeschaffen
heit und dem Pechgehalt b e trach te t zu werden braucht.

Die V iskositätsprüfung und die Verkokungsprobe 
sagen also grundsätzlich dasselbe aus, und bei 
gleichem Pechgehalt muß sich m it der Aenderung

O A. a. 0 . S. 45. i

der V iskosität sinngemäß auch der Verkokungs
rückstand  ändern. D a beide P roben  leicht aus
zuführen sind, so können sie zur gegenseitigen Kon
tro lle  b enu tz t werden, und werden daher m it Vorteil 
beide ausgeführt.

Fassen wir endlich das spezifische Gewicht als 
einen m it dem Pechgehalt gleichlaufenden W ert 
auf, was bei Teeren von ein und derselben Liefer
stelle zulässig erscheint, und was ja  auch der Sinn 
der vereinbarten  Lieferung nach spezifischem Ge
wicht ist, so is t bei gleichem spezifischen Gewicht 
dem Teer eine um  so bessere Pechbeschaffenheit 
nachzurühm en, je größer die E indringzeit des Teer
prüfers und je niedriger in  U ebereinstim m ung dam it 
sein V erkokungsrückstand ist. Als Beleg hierfür 
diene Zahlentafel 4, in der die Prüfungsergebnisse 
der im  letzten  H alb-

Zahlentafel 4. 
B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  
s p e z i f i s c h e m  G e w i c h t ,  

E i n d r i n g z e i t  u n d  
V e r k o k u n g s r ü c k s t a n d  

v o n  d i c k f l ü s s i g e n  
T e e r e n .

T
ee

rp
ro

b
c

Spez. 
G ew icht  
bei 15°

E in -  
d rin g-  

ze it  
b e i 0 

min

V erko-  
kun gs-  
riick- 
s ta n d  

vom  T eer  
%

i 1 ,2 3 8 1 ,1 6 2 2 , 2 5

2 1 ,2 3 1 0 ,3 3 1 8 ,5 5
3 1 ,2 3 1 0 , 3 3 1 8 ,7 8

4 1 ,2 2 8 3 ,2 0 1 6 ,1 5

5 1 ,2 2 3 0 , 8 3 1 6 ,7 2
6 1 ,2 2 3 0 , 7 6 1 7 ,9 0
7 1 ,2 2 3 0 ,2 3 2 2 ,1 2

8 1 ,2 1 8 1 ,6 6 1 5 ,1 4
9 1 ,2 1 8 1 ,1 3 1 6 ,8 7

1 0 1 ,2 1 8 0 ,8 0 1 5 ,2 7
11 1 ,2 1 8 0 , 5 0 1 7 ,4 0

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

jah r im  M artinw erk in 
R othe E rde verarbeite
ten  dickflüssigen Teere, 
nach dem spezifischen 
Gewicht geordnet, nie
dergelegt sind. Als Teere 
ungenügender Beschaf
fenheit sind die Teere 2,
3, 7 und 12 anzu
sprechen. Auch Teer 1 
h a t ein schlechtes Pech 
und  verdankt seine 
hohe V iskosität nur 
seinem hohen Pech
gehalt, der aus dem 
die Lieferungsvorschrift 
weit überschreitenden 
spezifischen Gewicht 
abzuleiten ist. Die 
besten  Teere sind die 
Teere 4 und 8.

Bei den dünnflüssigen Teeren sind diese Gesetz
m äßigkeiten bis je tz t nicht in  derselben deutlichen 
Weise in  die E rscheinung getreten, da die Teere bei 
der bisher für die V iskositätsbestim m ung gewählten 
Tem peratur von 25 0 m eist zu dünnflüssig sind. 
Infolgedessen is t für die dünnflüssigen Teere die 
B estim m ungstem peratur neuerdings auf 20 0 fest
gelegt worden.

W ir sind dam it am  E nde der U ntersuchung der 
Pechprüfungsverfahren und som it überhaupt am 
E nde der Besprechung der L aboratorium sprüfung 
des Stahlwerksteers angelangt. D enn das, was 
hinsichtlich der Zusammensetzung und Beschaffen
heit der Oele wissenswert ist, erg ib t sich ohne weiteres 
aus der D estillation und allenfalls aus der F lam m 
punktsprüfung.

Ich b in  m ir bew ußt, daß ein beträch tlicher Teil 
meiner Darlegungen noch durch praktische E r 
probung e rh ä rte t w erden muß. Diese E rp robung  
habe ich selbst nicht zu E nde führen  können, da der 
Thom asbetrieb in R othe E rd e  zurzeit ruh t. Es 
wäre m ir daher eine besondere Genugtuung, wenn 
der eine oder andere Fachgenosse sich entschließen 
könnte, auf der von m ir eingeschlagenen B ahn 
weiterzuarbeiten. I
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An den Bericht schloß sich folgende E r ö r t e 
r u n g  an.

Direktor 0 . H o l z ,  Oberhausen: Ich möchte an- 
fragen, ob auf irgendeinem Thomaswerk in größerem  
Maßstabe Versuche m it der H erstellung von K onverter
böden nach A rt der R ü t t e l f o r m m a s c h i n e  ge
macht worden sind; hierdurch würde ein Nachteil, den 
der Berichterstatter betont hat, beseitigt werden, näm
lich die schichtenförmige Lagerung des Dolomits.

Betriebschef W. G o l d b e c k ,  Oberhausen: D er
artige Versuche wurden von dem damaligen Stahl- 
werkschef der Rombacher H üttenwerke, H errn Schem- 
mann, in der Badischen M aschinenfabrik zu Durlach m it 
einem Konverterboden von ganz kleinem Durchmesser 
angestellt. D ie vorhandene Rüttelformmaschine war für 
einen Normalboden zu klein. A uf Veranlassung von 
Generaldirektor Thiele, H ayingen, war ich damals zur

Unterrichtung in Durlach, und w ir beschlossen, in 
H ayingen eine große Rüttelform maschine aufzustellen, 
woran wir leider durch die politischen Verhältnisse g e 
hindert wurden.

Vorsitzender Direktor ®r.*(jng. F . S p r i n g o r u m ,  
Dortmund: Es scheint, daß sonst nirgendwo die Ver
wendbarkeit der Rüttelformmaschine für die H erstel
lung von Böden schon praktisch erprobt worden ist; 
ihre Verwendung scheint m ir die einzige M öglichkeit 
zu geben, in der Bodenhaltbarkeit wesentlich höhere 
Zahlen zu erreichen, als w ir sie seit langen Jahren 
kennen. D er Versuch wird allerdings nicht so ganz 
leicht möglich sein, w eil die Stampfmaschinen eine lange 
Lebensdauer haben und niemand daran gehen wird, 
die sehr teueren Maschinen zu erneuern, bevor die un
bedingte Notw endigkeit oder der sichere E rfolg  er
wiesen ist.

Die analytische Bestimmung des Eisens neben seinen Oxyden.
Von Professor E r n s t  D i e p s c h l a g  in  Breslau.

(M itteilung aus dem Eisenhüttenmännischen Institut der Technischen Hochschule zu Breslau.)

(Vergleichende analytische B estim m ung der Schiacheneinschlüsse in  verschiedenen E isensorten  nach dre i V er
fahren . A n w en d u n g  a u f d ie  B estim m u n g  des E isens neben seinen O xyden. E rgebnisse.)

In  technischenE isensortenbefindensich  Schlacken
einschlüsse, die ih rer N atu r nach in den meisten 

E ällen als oxydische Schlacken bezeichnet w erden 
können und dann aus Oxyden der be teilig ten  M etalle 
oder des Siliziums bestehen. Zur analytischen Be
stim mung dieser Schlackeneinschlüsse sind m ehrere 
V erfahren in  Anwendung gekommen, und u n te r den 
verschiedenen V orschlägen haben  sich drei Ver
fahren unter bestim m ten V oraussetzungen als brauch
b a r  erwiesen. Die F rage w urde zuletzt eingehend 
behandelt in  einer V eröffentlichung von  W ü s t  
und K irp a c h 1), in  welcher die ä lte ren  V erfahren 
besprochen und ein neues in  V orschlag gebracht 
und bew ertet wurde.

Bei der R eduktion der E isenoxyde findet ein 
schrittweiser A bbau der E isen-Sauerstoff-Verbin- 
dungen s ta tt. Um daher ein M ittel zu haben, den 
Fortsch ritt des Reduktionsvorganges zu u n te r
suchen, erscheint es gegeben, die oben erw ähnten 
V erfahren zur Bestimmung der Schlackeneinschlüsse 
im  Eisen auf diese U ntersuchungen zu übertragen.
W ährend im  ersten Falle  lediglich das Gewicht des 
ungelösten R ückstandes bestim m t w ird , muß hier 
außerdem  die Menge des in  Lösung gegangenen 
Eisens erm itte lt werden.

Drei U ntersuchungsverfahren, fü r welche die Mög
lichkeit zur E rzielung brauchbarer E rgebnisse vo rhan 
den ist, w urden in den  Bereich der U ntersuchungen 
gezogen: Das V erfahren von  L. S c h n e id e r 1), von 
L. M a th e s iu s 3) und  von W ü s t - K i r p a c h .  Die 
A nalysenvorschriftenin obengenanntem  A ufsatz le tz t
genannter Forscher w urden dabei innegehalten4).

Es erschien zweckmäßig, zunächst auf die U n ter
suchung von Schlacken in  verschiedenen E isen-

x) Ueber die Schlackenbestimmung im  Stahl: M it
teilungen aus dem K aiser-W ilhelm -Institut für E isen
forschung, Bd. I , S. 31; V erlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf. V gl. St. u. E. 41 (1921), S. 1498/1501.

2)  Oesterr. Zeitsehr. f. B erg- u. Hüttenwesen  
(1900), S. 257 u. 275.

3)  Sr.«3»9.“Dissertation, Berlin  1913.
4) Versuche von P. K u l o d z i k .

sorten  nach diesen d re i V erfahren einzugehen, um 
diese durch Gegenüberstellung der Ergebnisse zu 
bew erten. D a in  der obenerw ähnten A rbeit die 
Lösungsverhältnisse eingehend besprochen worden 
sind, w ar es möglich, sich auf die M itteilung der 
Analysenergebnisse und  auf kurze Hinweise zu 
beschränken.

Es w urden sechs E isensorten un tersucht:]

Versuch 1: E lektrolyteisen. N ach L. Schneider: 
Lösungsdauer 25 bis 30 m in, ein geringer Rück
stand  von 0,01 % is t weniger auf die U nzulänglich
keit des Lösungsm ittels zurückzuführen als auf die 
des Auswaschm ittels. N ach M athesius: Lösungs
dauer etw a 3 st, ein R ückstand  w ar n icht w ägbar. 
N ach W üst-K irpach: Lösungsdauer etw a 8 m in, die 
B ildung der basischen Salze läß t sich gut verm eiden, 
wenn die T em peratur der Lösung 75 0 n icht über
schreitet. Die Versuche ergeben, daß E lek tro ly t
eisen nach allen drei V erfahren völlig in  Lösung geht.

Versuch 2: S tah l m it 0 ,9 4 %  C, 0 ,1 5 %  Mn, 
0,15 %  Si, 0.01 %  P, 0,01 %  S, 0,03 %  Cu. Je  vier 
P roben  zu 0,3 g w urden nach den einzelnen V er
fahren un tersucht. D er R ückstand  betrug : 
nach L. Schneider 0 ,69o/o, 0 ,65o/o, 0,52o/o, 0 ,55o/o,

„ L . Mathesius 0,65o/0, 0 ,57o/0, 0 ,60o/0, 0,59 o/0,
„ W üst-Kirpach 0,54 o/0, 0,57 o/0, 0,56 o/0, 0,52 o/0.

Das Schneidersche V erfahren ergib t die höchsten 
W erte; es konnte  festgestellt werden, daß das F ilte r 
beim  Auswaschen die basischen Eisensalze n ich t 
freigab und selbst nach dem Kochen m it Ammonium- 
ta r ta r a t  die gelbliche F ärbung  beibehielt. Die W iist- 
K irpach-Bestim m ung erg ib t die verhältn ism äßig  
besten  W erte: in  den R ückständen w urde neben 
E isen  wenig K ieselsäure und kein  M angan fest
gestellt. Die V erm utung, daß die hohen R ückstand
zahlen auf zu kurze Lösungsdauer zurückzuführen 
sind, erwies sich durch einen zweiten Versuch als 
unrichtig . Die unvollkom m ene Lösung is t, wie 
schon L. Schneider ausführte, durch die große 
W iderstandsfähigkeit des K arbides zu erklären.
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Versuch 3: S tahl m it 1 ,7 8 %  C, 0 ,17%  Mn, 
0,17 %  Si, 0,015 % P , 0,08 % S. Die Ergebnisse 
dieser Bestimm ungen w aren:

nach Schneider 0,83o/o, 0,75% , 0,70o/o, 0,69% ,
„ Mathesius 0,80o/o, 0,84o/o, 0,80% , 0,89% ,
„ W üst-Kirpach 0,60 o/o, 0,65o/o, 0,60o/o, 0,60% .

Die Zusamm ensetzung der P robe bei Versuch 2 
s tim m t m it der des eben un tersuchten  Stahles bis 
auf den höheren K ohlenstoffgehalt annähernd über
ein. Die B ückstandw erte sind diesmal höher,
wohl wegen der größeren W iderstandsfähigkeit der 
K arbide. Auch hier konnte Mangan im  R ückstand 
n ich t nachgewiesen werden.

Versuch 4: M anganstahl m it 0,58 %  C, 1,66 % Mn, 
0,69 % Si. Als R ückstand w urden folgende W erte 
erm itte lt:
nach Schneider 0,87o/o, 0,95o/o, 0,93o/o, 0,90o/o,

„ Mathesius 0,90o/o, 0,92 o/0) 0,95o/o, 0,93o/o,
„ W üst-Kirpach 0,53o/o, 0,55% , 0,51% , 0,5lo/o.

In  den R ückständen konnte diesmal neben 
Eisen und Kieselsäure auch M angan nachgewiesen 
werden. Der E isengehalt der R ückstände betrug  
im  D urchschnitt 65 %.

Versuch 5: Kohlenstoffstahl m it 1 ,78%  C, 
0,17 % Mn, 0,017 % Si, 0.015 % P , 0,08 %  S. Die 
R ückstände w aren wie folgt:
nach Schneider 1,67o/o, l,63o/o, l,60o/o, 1,81 o/o,

„ Mathesius 1,53 o/0, l,50o/0, l ;42o/0< l_63o/o,
„ W üst-Kirpach 0,95o/o, 0,89o/o, 0,98o/o, l,09o/o.

Im  R ückstand wurde neben Eisen, M angan, 
Silizium  auch Chrom festgestellt.

V ersuch 6 : Thomasroheisen m it 3 ,26%  C, 
2,74 % Mn, 0,63 %  Si, 2,02 % P , 0,05 % S, 0,18 % Cu.

Die W erte  für die R ückstände w aren hier sehr 
hoch, nämlich;
nach Schneider 2,30o/0, 2 ,25o/0, 2 ,33o/0, 2,18o/o,

„ Mathesius 1,88 o/0, 1,90 o/0, 2,05 o/0, 2,00 o/0,
„ W üst-Kirpach l,70o/o, l,75o/o, l,83o/0, l,82o/0.

E ine U ntersuchung der R ückstände zeigte, daß 
sich neben Eisen, Mangan, Silizium auch Phosphor 
nicht vollkom m en gelöst ha tte .

N achdem  durch vorstehende Versuche in  Be
stätigung der W üst-K irpachschen U ntersuchungen 
dieU nzulänglichkeit der Br omverfahren nach Schmidt 
und M athesius bei der Schlackenbestimmung in 
technischen E isensorten und die Ueberlegenheit des 
W üst-K irpachschen Verfahrens dargelegt worden ist, 
soll nunm ehr festgestellt werden, ob und inwieweit 
nach denselben V erfahren die Oxyde des Eisens 
angegriffen werden.

Versuch 7: Reines Eisenoxyd (zur Analyse) von 
K ahlbaum  m it 99,75 % Fe_> 0 3 und 0,25 %  H 2 O. 
0,3 g w urden wie vorher nach den drei V erfahren 
untersucht. E isen in  der Lösung: 
nach Schneider 0,05o/0, 0,05o/0, 0,05o/o, 0,06o/o,

„ Mathesius 0,12o/0, 0,10o/o, 0,10 o/0, 0,12o/o,
„ W üst-Kirpach 0,09 o/0, 0,13 o/0, 0,13 o/o, 0,12 o/o.

Bei den beiden letzteren  V erfahren h a t sich also 
ein geringer Teil des Oxyds gelöst. Dies ist dadurch 
erklärlich, daß in beiden Fällen freie Säuren, wenn 
auch in  großer V erdünnung, m it dem Oxyd in Be
rührung  kom m en; bei M athesius en tsteh t durch das 
E inleiten  von Chlor Salzsäure, bei W üst-K irpach

w ird fünfprozentige Schwefelsäure und Kalium- 
b ichrom at als W aschm ittel benutzt.

Versuch 8 : F errum  reductum  (zur Analyse) von 
K ahlbaum . Zunächst w urde sowohl der Gesamt
eisen- als auch der E isenoxydulgehalt titrim etrisch 
erm itte lt; die Analyse ergab:

met. F e 75,46 % — 75,46 % F e  
FeO 24,llo /o  =  18,74o/0 F e
F e 2 Q3  0,43 o/o => 0,30 o/o F e

1 0 0 , 0 0  o/o ==. 94,50%  F e

Die Versuche ergaben: E isen in  Lösung 
nach Schneider 75,36o/0, 75,31% , 75,30o/0, 75,33o/0,

„ Mathesius 75,62o/o, 75,65o/o, 75,59% , 75,52o/0,
„ W üst-Kirpach 75,61 o/o, 75,59o/o, 75,59o/0) 75,62o/0.

Eisen als E isenoxydul im  R ückstand 
nac-h Schneider 18,41 o/o, 18,46o/o, 18,51 o/o, 18,52o/0>

„ Mathesius 18,52o/0, 18,52o/o, 18,5lo/o, 18,55o/o,
„ W üst-K irpach 18,69% , 18,60o/o, 18,580/0, 18,53 o/0.

E ine besondere U ntersuchung über den Einfluß 
des Chlor-Brom-Gemisches nach M athesius auf das 
F errum  reductum  ergab, daß sich nach 24 s t 77,5 % , 
nach 38 st sogar 81,5 % der P robe gelöst hatten; 
eine genaue Innehaltung  der vorgeschriebenen 
Lösungsdauer ist daher zur E rlangung von Ver
gleichswerten notwendig.

Versuch 9: Schmiedeberger Magneteisenstein
m it 23,48 % FeO  und 47,83 %  F e 20 3. In  der Lösung 
w urden festgestellt:
nach Schneider l,53o/o, l,63o/o, l,65o/o, l,73o/o,

„ Mathesius 1,67o/o, l , 6 8 o/0, l , 6 8 o/o, l,72o/o,
„ W üst-Kirpach l,70o/o, 1,6 8 0 / 0 , 1,6 8 0 /0 , l,42o/o.

Als E isenoxydul w aren vorhanden: 
nach Schneider 16,69 0/0 , 16,55 0/0 , 16,55 0/ 0 , 16,48%,

„ Mathesius 16,53o/o, 16,59% , 16,52o/0) 16,51o/0,
,, W üst-Kirpach 16,60o/o, 16,60 o/o, 16,60o/o, 16,85%.

E ine qualita tive U ntersuchung des Erzes ergab 
die Anwesenheit von metallischem  E isen (Wasser
stoffentwicklung bei E inw irkung von konzentrierter 
Salzsäure auf das Erz). W erden die W erte für
metallisches und  das als E isenoxydul erm ittelte 
E isen zusam m engefaßt, so ergeben sich folgende 
Zahlen:
nach Schneider 18,22o/o, 18,18o/o, 18,20o/o, 18,21 o/0,

„ Mathesius 18,20 o/0, 18,27 o/0, 18,20o/o, 18,23 o/0,
„ W üst-Kirpach 18,30o/o, 18,28o/o, 18,28o/o, 18,27 o/0.

Dem aus dem A nalysen w ert von 23,48 % FeO  
errechneten B etrag  von 18,25 % stehen demnach 
M ittelw erte von 18,20, 18,23 und 18,28 gegenüber.

Versuch 10: Roteisenstein m it 4 ,18%  FeO  
(3,23 % Fe) und  52,75 % F e20 3 (36,95 %  Fe). E s 
w urden e rm itte lt: In  Lösung
nach Schneider 0,05% , 0,05 0/0 , 0,05<%, 0,05% ,

„ Mathesius 0,13% , 0,13% , 0,13% , 0,12o/0,
„ W üst-Kirpach 0,15% , 0,13 0/0 , 0,13% , 0,13% .

Im  R ückstand als Eisenoxydul: 
nach Schneider 3,92o/o, 3 ,59 0/0 , 3,93 0/0 , 3,90% ,

„ Mathesius 3,98% , 4 ,0 2 o/o, 4,00% , 4,00% ,
„ W üst-Kirpach 3,98 % , 4,02o/o, 4,03% , 4,00% .

Bei den beiden letzten  V erfahren scheint dem 
nach ein geringer Teil des Oxyduls und Oxyds 
gelöst worden zu sein.

Versuch 1 1 : E ine aus 0,2 g Fe red. 0,2 g F e 20 3,0 .5  g 
CaO und 0,1 g MgO zusam m engesetzte Schlacke 
ergab folgende A nalyse: 50 %  CaO, 10 %  MgO,
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Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e .

Versuch Nr. 7 s 1 0 l i 12 13

Fe FeO Fe FeO Fe FeO | Fe FeO Fe -| FeO | Fe | FeO Fe FeO

S o llw erte .................... 0//n 0,0 0,0 75,46 18,74 __ 18,25 _ 3,25 15,09 5,01 — 11,2 — 38,10
Nach Schneider . . o/ 0 ,50 — 75,33 18,48 1,64 18,20 0,05 3,85 14,81 4,92 1,31 10,71 0,04 37,73

„ Mathesius . . % 0,11 — 75,60 18,53 1,69 18,23 0,13 4,00 15,201 4,95 1,41 11,22 0,10 37,45
„ W üst-Kirpach % 0,12 — 75,60 18,60 1,62 18,28 0,13 4,00 15,14| 4,98 1,38 | 10,89 0,10 37,90

Zahlentafel 2. V e  r s u e h s e  r g  e  b n i s  s e  a n  E e d u k t i o n s p r o b e n .

Keduktionsprobe -\r. I I I i n IV V VI VII

Fe | 0 , Fe | 0 , 1 Fe I Os Fe | 0 , Fe Oi I Fe 0, Fe | 0.

Berechneter W ert . % 99 ,5s! 0,42 91,2 8,8 i 95,8 4,2 99,6 0,4 90,65 9,35 91,0 9,0 99,90 0,10

j Analysenwert . . . % 99,60 0,1 91,15 5,51 95,82 3,43 99,32 0,18 90,77 10,54 91,55 7,20 99,50 0,12

15,09%  met. Fe, 5 ,0 1 %  FeO , 19 ,51%  F e 2 0 3,
0 ,39%  H 20 .

Im  F iltra t war an  Eisen: 
nach Schneider 14,85 <%, 14,78o/0, 14,78o/o, 14,82o/0,

„ Mathesius 15,19 o/0, 15,23 o/0, 15,18o/0, 15,19o/0,
„ W üst-Kirpaeh 15,09o/o, 15,13o/o, 15,19o/0, 15,17%.

Die U ntersuchung des R ückstandes ergab an
Eisen:
nach Schneider 4,93 o/0, 4,92 o/0, 4,89 o/0, 4,95 o/0,

„ Mathesius 4,93<>/o, 4,96o/o, 4,96o/o, 4,95o/o,
„ W üst-Kirpach 4,90% , 4,93o/o, 5,09o/o, 5,00o/o.

Bei dem V erfahren von  Schneider zeigte sich 
eine unvollkommene Lösung des m etallischen Eisens; 
es fehlten im  D urchschnitt 0,29 % . Ob diese E r 
scheinung auf das V orhandensein der freien Basen 
allein zurückzuführen ist, konnte  nicht einwandfrei 
bestim m t werden. Bei der Bestim m ung nach M athe
sius, bei der die Basen vor der Trennung des m etal
lischen Eisens von den Oxyden abgeschieden wurden, 
ha tte  sich wieder ein Teil des Oxydes gelöst. D as
selbe konnte auch bei dem d ritten  V erfahren be
obachtet werden, bei der von den B asen nur ein 
ganz geringer Teil in  Lösung gegangen war.

Versuch 12: M artinschlacke m it 1 1 ,2%  Fe als 
FeO  und 3 ,98%  F e  als F e2Oa. Gelöstes E isen: 
nach Schneider 1,35o/o, 1 ,29o/o, 1,31 o/o, 1,30% ,

„ Mathesius 1,39 o/o, 1,42 o/o, 1,40 o/o, 1,43% ,
„ W üst-Kirpach l,39o/o, 1,35 o/o, 1,39% , 1,41% .

Eisen als O xydul: 
nach Schneider 9,39% , 9,37o/o, 9,39o/o, 9,42% ,

„ Mathesius 9,82o/o, 9,83<>/o, 9,85% , 9,73o/o,
„ W üst-Kirpach 9,5lo/o, 9,50o/o, 9,51o/o, 9,5lo/o.

Eine qualita tive P rüfung  auf metallisches E isen 
ergab die Gegenwart desselben. A ddiert m an  die 
gefundenen E isenw erte und  die O xydulw erte, so 
erhält m an:
nach Schneider 10,74o/o, 10,66% , 10,700/0, 10,72°/o,

„ Mathesius 11,21 o/o, 11,25 o/o, 11,25% ,. 11,16% ,
„ W üst-Kirpach 10,90 o/o, 10,85 o/o, 10,90 o/o, 10,92 o/o.

Versuch 13: Puddelschlacke m it 48,82%  F eO  
(38,10% Fe), 16,08%  F e20 3 (11,26%  Fe), 11,67%  
Mn. Gelöst war a n  E isen:

nach Schneider 0,03o/o, 0 ,07o/o, 0,05o/o, 0,02o/o,
„ Mathesius 0,10%, 0,10o/o, 0,12 o/0, 0,08 o/0,
„ W üst-Kirpach 0,10 o/o, 0,12 o/o, 0,10o/o, 0,09o/0.

Im  R ückstände als O xydul: 
nach Schneider 37,79o/0, 37,91 o/0, 37,69o/0, 37,51 o/0.

„ Mathesius 37,43o/o, 37,4lo/o, 37,48o/o, 37,49o/0,
„ W üst-Kirpach 37,85o/0, 37,93o/0, 38,02o/0, 37,81 o/0.

E ine Zusam m enstellung der in  den V ersuchen 
7 bis 13 gefundenen M ittelw erte aus den drei U n ter
suchungsverfahren im  Vergleich m it den Sollwerten 
erm öglicht eine B eurteilung der A nw endbarkeit 
des Verfahrens (s. Zahlentafel 1).

Die E isenoxydulw erte der A nalysen bedeuten  
brauchbare Ergebnisse. E isenoxyd w ird in  geringem 
Maße angegriffen; ein kleiner Teil des Oxyduls 
w ird in  Oxyd umgewandelt. Das verhältn ism äßig  
genaueste V erfahren is t die Bestim m ung nach 
W üst-K irpach, auch die Arbeitsweise nach M athe
sius liefert gute W erte.

Dieses V erfahren wurde angew andt zur P rüfung 
von Proben  aus R eduktionsversuchen von  E isen
oxyd, die fortgesetzt werden. D er Eisen- und Sauer
stoffgehalt w urde einm al nach der Auswage be
rechnet und  außerdem  analytisch bestim m t. Z. B. 
ergab eine P robe von 0,59 g F e 20 3 nach D urchführung 
eines R eduktionsversuches einen G ew ichtsverlust 
von 0,1489 g. Die Auswage bestand  som it nach 
Abzug des miteingewogenen Feuchtigkeitsgehaltes 
aus 99 ,58%  F e und 0 ,4 2 %  0 2. Die analytische 
U ntersuchung derselben P robe ergab:

99,3%  m et. F e =  99,30o/o F e  
0,4 o/o F eO  — 0,30o/o F e  =  0,1 o/o 0 2

99,7o/o 99,6o/o 0,1 <%

D ieE rgebnissew eitererU ntersuchungen an R eduk
tionsproben sind in Zahlentafel 2 zusam mengestellt.

D er E isengehalt aus den Analysen weist durch
weg brauchbare  W erte  auf; insofern ist dasV erfahren 
zuverlässig, dagegen ergib t sich ein zu geringer
Sauerstoffgehalt. Die E rk lärung  liegt darin , daß
stets ein Teil des Oxyduls oder Oxydes in Lösung geht.
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Zuschriften an die Schriftleitung.
(Für die in dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen fibernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Die Rückfeinung des Kernes

Es ist zweifellos verdienstvoll, daß $r.*3ng. 
W. O e r t e l 1) erneut die Frage in  den V ordergrund 
rück t, inw iefern die allgem ein übliche Festigkeits
prüfung von E insatzstäh len  ein zuverlässiges Bild 
vom V erhalten  einsatzgehärteter W erkstücke gibt. 
Das auf G i o l i t t i  zurückgehende V erfahren der 
K ernprüfung en tsprich t in  der T at keineswegs den 
w irklichen V erhältnissen. Die Sprödigkeit der 
hochgekohlten und gehärte ten  Außenschicht er
höht einerseits den Form änderungsw iderstand und 
gewisse davon abhängende W erkstoffeigenschaften: 
anderseits ern iedrig t sie das Form änderungsver
mögen erheblich im  Vergleich zum geschälten K ern 
und fü h rt, besonders b e i Biegungsbeanspruchungen, 
sehr leicht zu Oberflächenrissen, die sehr gefährliche 
K erbw iikungen zur Folge haben  und dadurch die 
günstige Zähigkeit des rückgefein ten  K erns mehr 
oder weniger aufheben. Die von den Stahlw erken 
in den P reislisten  fü r ihre Erzeugnisse angegebenen 
Festigkeitsw erte, die sich durchweg auf den geschäl
ten  K ern  beziehen, sind daher etw as zw eifelhafter 
N atur.

Die Versuche indessen, die der Verfasser un ter 
diesem G esichtspunkt anstellt, um  die in  der P iax is 
üblichen E insatzhärteverfah ren  einer vergleichenden 
K ritik  zu unterziehen, und die daraus gezogenen 
Schlußfolgerungen fordern  zum  Teil zur Stellung
nahm e heraus. Bei der B edeutung der E insa tz
härtu n g  für viele Industriezw eige, z. B. den A uto
m obilbau, sei es daher g esta tte t, h ierauf etwas 
näher einzugehen.

U m  W erkstücke hoher Festigkeitsw erte bei 
guter Dehnung, K erbzähigkeit und hohem W ider
stand  gegen E rm üdungsbrüche zu erzielen, w ird 
wohl niem and die ebenso um ständliche wie zeit
raubende und kostspielige E insatzhärtung  v or- 
nehmen. H ierfür stehen V ergütungsstähle in  ge
nügender Zahl zur V erfügung. D er wesentliche 
G esichtspunkt für die H erstellung einsatzgehärteter 
W erkstücke ist vielm ehr doch der, eine glasharte 
Oberfläche m it geringster A bnutzbarkeit zu er
zielen. E rs t in  zw eiter Linie soll die Rückfeinung 
die dam it zusam m enhängende unverm eidliche Sprö
digkeit auf ein G eringstm aß herabdrücken.

S te llt m an diesen G esichtspunkt an  die Spitze 
der B etrach tung  und will, wie der Verfasser, die 
verschiedenen in  der P rax is üblichen E insatzver
fahren  m iteinander in  Vergleich setzen, so muß 
ein großer Teil der in den Z ahlentafeln 5 bis 8 en t
haltenen  Versuche ausgeschaltet werden, soweit 
näm lich be i ihnen keine Schalenhärtung erzeugt 
w ird. Die Fülle der Zahlen m acht die Ergebnisse 
nur unübersichtlich. A ngaben über H ä rte  und Dicke 
der E insatzschicht sowie über die Kohlenstoff- 
V erteilung in  ih r sind bei den einzelnen Versuchen

1) St. u. E. 43 (1923), S. 494/502.

von eingesetztem Flußeisen.
notwendig. D aß h ier erhebliche U nterschiede be1 
den einzelnen V ersuchsreihen vorliegen, erhellt 
schon daraus, daß z. B. be i den V ersuchen der 
Zahlentafel 5 nurG lühen in  Asche s ta ttfan d . Bei denen 
der Zahlentafel 6 ist H olzkohle +  B arium karbonat, 
also ein übliches E insatzpulver, verw andt. Zahlen
ta fe l 7 und 8 führen  G lühungen in  Holzkohle und 
solche in  Asche auf. D anach muß also die Reihe & 
für die B etrach tung  ganz ausgeschaltet werden, 
und auch bei den R eihen 7 und 8 dü rften  merklich 
geringere E insatztiefen  vorliegen als bei Reihe 6.

Nach dem V orstehenden können bei Zahlenreihe & 
folgende Versuche zur B e trach tung  zugelassen 
werden:
Auszug aus Zahlentafel 6 der Arbeit von $r.«Sng. Oertel.

0,15% C 0.20% C j
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Härtung
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0  a> CuDO) C
jo i  
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«  s■O
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W> -M© a
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Grad

2 Normalis.
Probe

- 770°/
Wasser

3000 145 3700 0

4 4 st/900 0 i. 
Holzkohle 
-f- Ba CO3

— dgl. 3600 0 3800 0

5 dgl. 950°/ab- 
scbrecken 
in Wasser "

2800 0 2400 0

6 dgl. dgl. 770°/ 
Wasser

2900 0 2700 0

8 dgl. 900°/e r
kalten in 
Luft

dgl. 2800 0 2400 0

1 1 0

1

dgl. 650°/1 st 
glühen

dgl. 3200 0 2400 0

Die Probe 2 ist zum Vergleich m it herangezogen 
worden, sie gibt die günstigsten W erte  an, die aus 
dem K ern-W erkst off herauszuholen sind. W eitaus 
die besten  W erte  fü r 0,15 %  und 0,20 %  C ergibt 
Versuch 4, be i dem  nur R ückfeinung der Außen
zone durch E rh itzen  über Acs und U eberfiihrung 
derselben in  M artensit durch A bschrecken erfolgte, 
w ährend der K ern  zweifellos ganz grobkörnig ge
blieben sein m uß. Im  übrigen  erg ib t dann nur noch 
Versuch 10 für 0,15 %  C einen W ert, der die übrigen 
überrag t. D er Biegewinkel is t in allen Fällen  =  0°, 
woraus m an folgern m üßte, daß der K ern  beim 
statischen Biegeversuch ü b erhaup t keine Rolle 
spielt.

W ill m an aus dieser V ersuchsreihe einen Schluß 
auf die G üte der verschiedenen E insatzverfahren  
ziehen, so w äre ohne R ücksich t auf den K ern  das
jenige das beste , das die A ußenschicht h ä rte t, ein 
Ergebnis, dem  sich n ich t le ich t jem and  anschließen 
dürfte.

Uebrigens will der Verfasser selbst auch diese 
V ersuchsreihe n ich t zur B ew ertung der E insatz
verfahren  herangezogen wissen.

B etrach ten  wir Zahlentafel 7, wobei, wie obtn 
bem erk t, zu berücksich tigen  ist, daß das E insetzen
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in  Holzkohle allein  w esentlich geringere K ohlungs
schichten ergeben haben  d ü rf te ; hier kom m en 
folgende Versuche zum  Vergleich in  F rage:

Auszug aus Zahlentafel 7.

Ao . Einsatz
behand

lung
Rück- Härtung

Keibzähigkeit mkg/cm2

>
feinung 0,10 % C 0,15 % cjo,20 % C

2 Normalis. 
• Probe

770°/
Wasser

32 12 7,5

6 4 st/9000 i. 
Holzkohle

— d.i. 2,7 2,0 0

9 dgl. 950°/ab- 
schrecken 
in Wasser

24,1 12,5 1,0

1 0 dgl. dgl. 770°/
Wasser

7,8 7,0 1,0

14 dgl. 900°/er
kält- n iü 
Luft

dgl. 9,7 8 , 0 1,2

18 dgl. 650°/1 st 
glühen

dgl. 8 , 2 5,0 1,7

Wie m an sieht, zeigt h ier nur Versuch 9 ein über 
die übrigen herausragendes E rgebnis, und zwar nur 
für den n iedrigsten und m ittle ren  G ehalt von 1,0 % 
bzw. 1 ,5%  C; alle anderen W erte  sind praktisch  
gleich. D a hier die Außenzone zweifellos s ta rk  
überhitzt ist, w ürde das heißen, daß für stoßweise 
Beanspruchung nur die K ern stru k tu r in  Frage 
käm e, im Gegensatz zum  statischen  Biegeversuch 
Nr. 4 in Zahlentafel 6.

Dieses E rgebnis w äre vom  theoretischen  S tand
punkt erklärlich: w ährend beim  statischen Biege
versuch eine möglichst günstige Schalenstruktur 
nötig ist, um  das A uftre ten  von  Rissen und die 
dadurch bedingte gefährliche K erbw irkung auf den 
K ern möglichst lange h in tenan  zu halten , k ann  diese 
beim  Schlagversuch in  der ku rzen  E inw irkzeit 
gar nicht zur Auswirkung gelangen; der an  Quer
schnittsfläche überwiegende K ern  t r i t t  wesentlich 
mehr in  den V ordergrund. E r aber h a t bei der 
Behandlung nach Versuch 9 (Z ahlentafel 7) das 
günstigste Härtegefüge erhalten .

W arum  allerdings Versuch 4 von  Zahlentafel 6 
den Versuchen 6, 8, 10 so erheblich überlegen ist, 
obwohl die gekohlte Zone in  allen Fällen  bei der 
letzten  H ärtung  die gleiche B ehandlung erfuhr, ist 
hiernach nicht ersichtlich. E s wäre zu wünschen 
gewesen, wenigstens für die hervorstechenden E r 
gebnisse die G efügebilder bekanntzugeben. Die 
Abbildungen 3 bis 6 nu tzen  in dieser Beziehung 
nichts, da die Angabe der b e tr . Versuchs-Nr. fehlt.

Wenden wir uns nun den E rm üdungsversuchen 
der Zahlentafel 8 zu, so sind folgende Versuche 
zu berücksichtigen:

Auszug aus Zahlentafel 8.

Ver
such
Nr.

Einsatz Rückfeinung Härtung
Schlag
zahlen

2 Normalis. Probe — gehärtet 6  840

5 1 st in Holzkohle — 7700 1 999 000

6 2  „ „ — 770° > 1 0 0 0  0 0 0

7 4 „ „ H — 770° > 1 0 0 0  0 0 0

9 2  „ „ „ 950°/abschr. i. Wasser - 75 000

1 0 2  „ „ n dgl. 770° 53 000

13 2  „ „ „ 900°/erkalten in Luft 770° 55 000

16 2  » >» » 650°/1 st glühen 770° > 1 0 0 0  0 0 0

Der außerordentlich niedrige W ert von Ver
such 2 is t aus der N a tu r des D auerbruches —  A n
riß  der äußersten  Schicht, der sich dann v e rh ä lt
n ism äß ig  schnell durch den ganzen Q uerschnitt 
fortp flanzt —  ohne w eiteres erklärlich. Je  h ä rte r  
die A ußenschicht, um  so länger w ird der A nriß  
hinausgezögert. Diese Tatsache h a t L u d w ik  kürz
lich in  folgender F orm  anschaulich ausgedrück t1): 
W iderstand  gegen E rm üdung  häng t vom  F o rm 
änderungsw iderstand (H ärte), n icht vom  F orm 
änderungsverm ögen (Zähigkeit) ab. Versuche 5, 6, 1, 
die bezüglich der A rt der B ehandlung gleich 
sind und sich nur durch die E insatzdauer u n te r
scheiden, bestätigen dies; ebenso Versuch 16. In  
allen Fällen  ist die Schale durch A bschrecken über 
Aca weitestgehend gehärte t. W arum  allerdings 
Versuche 10 und  13, be i denen der Schalenhärtung 
eine K ernrückfeinung bei hoher T em peratur voraus
geht, aus diesem R ahm en ganz herausfallen, ist 
zunächst unerklärlich. Auch h ier wäre die W ieder
gabe von G efügebildern der verschiedenen Zonen 
erw ünscht, besonders auch die Zahl und  E inzel
w erte der P roben bei jedem  Versuch. Sollte es sich 
nur um  E inzelversuche handeln , so w äre das E r 
gebnis als n ich t bew eisend anzusprechen, da b e
kanntlich  D auerschlagproben außerordentlich  im  
E rgebnis streuen.

F a ß t m an  die vorstehenden  E rgebnisse zu
sam m en, so erg ib t sich: Zur B ew ertung der E in 
satzverfahren kom m en nur in  Frage die obigen 
W erte der Zahlentafeln 7 und 8. Zahlentafel 7 e r
g ib t die besten  K erbschlagwerte fü r P roben  m it ein
m aliger A bhärtung  oberhalb Ac3 des K erns, ohne 
R ücksicht auf die Schale. Zahlentafel 8 ergibt da
gegen günstigste W erte  bzgl. E rm üdung, wenn nur 
die A ußenschicht rückgefein t und geh ärte t w ird, 
sowie, w enn R ückfeinung des K erns durch G lühen 
des K erns u n te r Aci vorher erfolgt.

Es erscheint n ich t angängig, aus diesen E rgeb
nissen den Schluß zu ziehen, daß b e i K ohlenstoff
stählen das V erfahren: 1. E insetzen, 2. G lühen be i 
650 °, 3. H ärten  von  770 °, den anderen überlegen 
sei. D aß dieses V erfahren fü r legierte Stähle durch
weg b enu tz t w ird, besagt nichts, da h ier andere V er
hältnisse vorliegen.

F ü r eine endgültige E ntscheidung sind w eitere 
umfassende Versuche notwendig. lie b e r derartige, 
im  Gange befindliche Versuche w ird  nach Abschluß 
gelegentlich b e rich te t werden.

E i s e n a c h ,  im  Mai 1923.
Oberingenieur Dr. phil. G. N eum ann.

* *
*

D er Auffassung, daß der H auptzw eck der E in 
sa tzhärtung  die E rzielung einer g lasharten  Ober
fläche m it geringer A bnutzbarkeit sei, k ann  ich mich 
n ich t ohne w eiteres anschließen. Die W erte der 
spezifischen Schlagarbeit in  Zahlentafel 7 lassen 
den E influß des R ückfeinens einerseits, den des 
K ohlenstoffgehaltes anderseits m it aller D eutlich-

! )  Vgl. Z. M etallk . 15 (1923), S. 68.
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keit erkennen. W enn für die G üte einsatzgehärteter 
W erkstücke nur die H ärte  der Oberfläche m aß
gebend w äre, würde wohl niem and die um ständliche 
E in sa tzhärtung  vornehm en; ein  im  W asser g e h ä r 
te te r  K ohlenstoffstahl m it 0,9 %  C m üßte dann 
die gleichen D ienste leisten. Die Leistungsfähigkeit 
einsatzgehärteter B auteile kennzeichnet jedoch ge
rade das Zusam m enw irken eines zähen, form ände
rungsfähigen K ernes m it einer h a rten , gegen m echa
nische A bnutzung w iderstandsfähigen Schale.

Die in  Asche geglühten P roben (vgl. Zahlen
tafeln  5 u. 7) sollen den E influß des Kohlenstoff
gehaltes einerseits, den der R ückfeinung anderseits 
auf die E igenschaften des K ernwerkstoffes zeigen. 
Z ur einw andfreien D eutung dieser Einflüsse m üßte 
die E inw irkung der gehärte ten  hochgekohlten Schale 
ausgeschaltet werden. Die Ergebnisse m it den in 
Asche geglühten  P roben geben grundlegende An
haltspunk te  für die B ehandlung im  E insatz  und die 
B edeutung der späteren  Rückfeinung.

U eber die D icke der E insatzschicht wie über 
ihren Zustand ist auf S. 496 A bsatz 4 alles E rfo rder
liche gesagt. Aus dem Text geht hervor, daß säm t
liche P roben in  einer Mischung von  70 %  H olz
kohle und 30 % B arium karbonat eingesetzt waren, 
in  den Zahlentafeln 7 u. 8 is t allerdings der Zusatz 
„ + B a C 0 3“ fortgelassen. W esentliche U nterschiede 
in der S tärke der gekohlten R andschicht w aren

nich t vorhanden. Die Z ahlentafeln  7 u. 8 können 
dem nach ohne w eiteres zum Vergleich heran
gezogen werden.

D aß Zahlentafel 6 zur B ew ertung der Rück
feinungsverfahren n ich t herangezogen werden soll, 
ist im  Text bem erk t. Auf eine W iedergabe weiterer 
G efügebilder w urde verz ich te t, da, wie die Mikro
untersuchung ergab, ih re  W iedergabe eine E r
k lärung  fü r die U nterschiede der B ruchbelastung 
nich t gegeben h ä tte .

Die in  Z ahlentafel 8 w iedergegebenen Schlag
zahlen sind M itte lw erte  aus fünf bis sechs Einzel
versuchen. E ine E rk lä rung  fü r die hohen Schlag
zahlen der P roben  5, 6, 7 u. 16, die n iedrigen W erte 
der P roben  9, 10 und 13 habe  ich im  Text der Ab
handlung zu geben versuch t. In  allen  Fällen  hat 
eine R ückfeinung durch G lühung be i Tem peraturen 
kurz un terhalb  der L inie P K S  des Eisen-Kohlen- 
stoff-Schaubildes die E igenschaften des eingesetzten 
W erkstoffes w eitgehend verbessert. Insbesondere 
die W erte  der E rm üdungsversuche lassen die An
wendung dieser A rt der R ückfeinung vor den beiden 
anderen  als v o rte ilhaft erscheinen. Die Veröffent
lichung w eiterer Forschungen über den E influß der 
E insatzbehandlung wie auch der Zusammensetzung 
des E insatz w erkst off es k ann  nur begrüß t werden.

R e m s c h e id - H a s t e n ,  im  Mai 1923.
$r.«3ng. W . Oertel.

U m s c h a u .

Umbau von Hochofen-Gebläsemaschinen.
D ie Rheinischen Stahlwerke besitzen auf ihrem 

Werk Meiderich sechs Hochöfen, für welche sechs Zwil
lings-Gebläsemaschinen den erforderlichen W ind liefern. 
F ünf dieser Maschinen, die in einer Zentrale vereinigt 
sind, und die von der Maschinenfabrik Augsburg-Nürn
berg in den Jahren 1905 bis 1908 geliefert wurden, 
besitzen folgende Abmessungen und Leistungen:
K o lb en h u b ............................................................  1300 mm
Durchmesser der beiden W indzylinder . . 2100 mm
Durchmesser der vier Gaszylinder . . 1050 mm
H öchstdrehzahl.........................................................80
Saugleistung jeder Maschine bei n =  80 1400 m3/m in
Luftenddruck b i s ..................................................... 103 cm QS
Leistung der Gasmaschine bei 1 at eff. . 3200 PS
D a die Verwaltung der Rheinischen Stahlwerke die 
Leistung ihrer Hochöfen zu steigern beabsichtigte, 
wurde es notwendig, die W indleistung der Gebläse
maschinen entsprechend zu erhöhen. D ie Luftsteuerung 
an den Gebläsemaschinen —  Corliss-Steuerung m it vier 
Drehschiebern an jedem Zylinder —  ließ jedoch eine 
Erhöhung der Drehzahl über 75 nicht zu. Aus diesen 
Gründen beauftragte die Betriebsleitung der H ochofen
anlage die Dem ag-D uisburg m it der Ausarbeitung eines 
Entwurfes für den Umbau der Luftsteuerung, da sie das 
von der Dem ag gebaute einfache und betriebssichere 
Blattfederventil als hierfür ganz besonders geeignet er
achtete. D ie von der Demag eingereichten Entwürfe fan
den den B eifa ll der Verwaltung, die nach und nach 
den Umbau der genannten fünf Gebläsemaschinen in 
Auftrag gab, von denen zwei bereits seit längerer Zeit 
im Betriebe sind.

Abbildung 1 zeigt eine Gebläsemaschine vor dem 
Umbau. D ie vier Drehschieber werden von einer Steuer
scheibe aus betätigt. D ie Steuerscheibe selbst wird m it
tels Kurbelexzenters an der Kurbelwelle und einer lan
gen Exzenterstange, die auf drei Schwingen gelagert ist, 
angetrieben. D a Drehschieber bekanntlich niemals völlig

entlastet sind und außerdem ihr Antrieb bei der großen 
Länge der Maschine sich ziemlich verwickelt gestaltet, 
so muß diese Steuerung viel K raft verzehren, ganz ab
gesehen von dem großen Oelverbrauch. Außer den zwei 
Saug- und Druckschiebern besitzt jeder Zylinder in 
jedem Druckgehäuse noch je  zehn schwere Rückschlag
ventile.

Der Umbau wurde so bewerkstelligt, daß sämtliche 
Drehschieber nebst Antrieb entfernt, und daß in die

Abbildung 1. Hochofen-Gebläsemaschine vor dem Umbau.

Schiebergehäuse langgestreckte B lattfederventile einge
baut wurden. Ein Ueberström- (Sicherheits-) Ventil, 
das sich in jedem Zylinderdeckel befindet und sich nach 
dem Saugraume öffnen konnte, wurde in ein  rundes 
Zusatz-Saugventil umgebaut. D ie Abbildungen 2 bis 4 
zeigen den Einbau der B lattfederventile in die Schieber
kästen, eine Aufgabe, die nicht einfach zu lösen war. 
D ie Ventile werden durch je sechs starke Spiralfedern 
auf die Sitzflächen aufgepreßt. D ie Federn selbst w er
den nach dem Einschieben der V entile in die Schieber
gehäuse durch eine drehbare W elle w , die eine ent-
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Abbildung 2—4. Einbau der Biattfederventile in die Schieberkästen.

sprechende Zahl Exzenter e trägt, gespannt. D ie Eruck- 
und Säugventile werden außerdem durch den im Zy- 
linderinnern herrschenden Luftdruck auf ihre Sitze g e 
preßt D ie Federn S a u o re n tU
brauchen also nur die 
Ventilsitze gegen den 
beim Ansaugen im  
Zylinder auftretenden  
geringen Unterdrück, 
der die V entile ab
heben w ill, auf die 
Dichtungsflächen au f
zupressen. D ie vor 
dem Umbau vorhan
denen 20 Rückschlag
ventile in jedem Zy-

Sitz eines Saugventiles besteht aus einer einzigen durch
gehenden P latte, während der Plattenfänger m it den 
bogenförmigen Aussparungen, gegen die sich die V entil-

„ . ... streifen beim OeffnenUrucKventil , , , m •legen, aus acht l e i -
len besteht. Diese 
Anordnung wurde g e 
wählt, um bei dem 
Bruche eines V entil- 
streifens nicht das 
gesamte V entil ö ff
nen zu müsse.i, son
dern nur die betref
fende Gruppe von acht 
Streif en,in welcher der 
Bruch aufgetreten ist.

-esw

Abbildung 5. HochofeD-Gebläsemaschine nach dem Umbau.

linder fielen nach Einbau der D em ag-V entile fort. Abb. 5 
zeigt eine Gebläsemaschine nach dem Umbau. B e
merkenswert ist, daß, abgesehen von der erzielten be
deutenden Vereinfachung der Luftsteuerung, die Maschine 
auch, rein äußerlich betrachtet, wesentlich gewonnen hat.

Vor dem Umbau hatten  
die Schieberkanäle in ihrer 
engsten Stelle einen Quer
schnitt von 3920 cm2, ent
sprechend einer L u ftge
schwindigkeit von 31 m /m in  
bei einer Drehzahl von 80/m in  
der Maschine. Nach dem  
Umbau beträgt in den L u ft
ventilen der kleinste Quer
schnitt 3793 cm2 m it einer 
Luftgeschwindigkeit von 
32 m /m in, also nahezu die 
gleichen Verhältnisse w ie  
bei der Maschine in der 
ursprünglichen Form. Der

Abb. 6 zeigt die beiden Diagramme eineä Gebläse
zylinders vor dem Umbau. Bemerkenswert ist auf dem  
einen der hohe Unterdrück und in beiden Diagrammen  
der beträchtliche Ueberdruck, der einmal von dem schlei
chenden Oeffnen der Drehschieber herrührt, während  
anderseits die Kolbengeschwindigkeit im Augenblick der 
Schieberöffnung annähernd ihren größten W ert erreicht 
hat, das andere M al von den schweren Rückschlag
ventilen. B ei dem linken Diagram m  erkennt man ferner, 
daß die unrichtige Schiebereinstellung bei Luftschieber
steuerungen ein  ganz falsches B ild  von der Saugleistung  
des Kompressors gibt. Der volumetrische W irkungsgrad  
aus diesem Diagramm ergibt sich scheinbar m it nahezu 
100 o/o, während er sich unter Berücksichtigung eines 
schädlichen Raumes von 8o/0 nur auf etwa 95 o/o be
laufen kann.

D ie Diagramme der Abb. 7 sind nach dem Umbau 
aufgenommen. Bezeichnend ist der ziemlich regel
m äßige Verlauf und der F ortfa ll des hohen Ueberdruckes 
in der Fortdrücklinie. D er etwas höhere Unterdrück in 
der Ansaugeperiode rührt daher, daß die Diagramme 
der Abb. 6 bei nur 75 Um dr./m in, die Diagramme der 
Abb. 7 bei 85 bis 87 U m dr./m in genommen worden Bind.

D ie Vorteile, die durch den Umbau der Gebläse 
erzielt wurden, sind mehrfacher Art. Zunächst konnte 
die Drehzahl, die vor dem Umbau 75 i. d. min 
nicht überschreiten konnte, bis auf 95 gesteigert wer-

Oben vor dem Umbau, unten nach dem Umbau.Abbildung 6  u. 7. Diagramme der Gebläsezylinder.
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den Im  gleichen Verhältnis stieg daher auch die Saug
leistung der Gebläse. D ie Leistungssteigerung konnte 
deshalb erzielt werden, w eil der Kraftbedarf der Ge
bläse nach dem Umbau um rd. lOo/o günstiger geworden  
war D ie Betriebsleitung der Gebläsezentrale hat errech
net daß die acht Luftschieber m it ihrem komplizierten  
Antrieb (32 Gelenke) etwa 320 P S  verzehren. Dazu 
kommt noch, daß die Kompressionsarbeit, w ie aus den 
Diagrammen vor und nach dem Umbau hervorgeht, nicht 
unwesentlich günstiger geworden ist. Eine gewaltige  
Ersparnis wurde ferner im Verbrauch an Schmieröl und 
Schmierfett erzielt. Jede Gebläsemaschine besaß vor dem  
Umbau zur Schmierung der Drehschieber und ihres An
triebes 56 Schmierstellen für Oel und 24 für F ett und 
verbrauchte in 24stündigem Betriebe etw a 24 kg Oel 
und 16 kg Fett. Da die eingebauten D em ag-B lattfeder- 
ventile keinerlei Schmierung benötigen, ist eine erheb
liche Ersparnis an Schmiermaterial zu verzeichnen, ganz 
abgesehen davon, daß die W artung der Maschinen w e- 
sentlich vereinfacht wurde. Es wurde also durch den 
Umbau neben einer beträchtlichen Leistungssteigerung  
auch eine bedeutende Verbesserung der W irtschaftlich
keit erzielt. SipI.*Sng. Carl Giller.

Ueber die mechanischen Eigenschaften und das Gefüge 
kritisch gereckten und geglühten Weicheisens.
F . K ö r b e r 1) reckte Zerreißstäbe aus K rupp

schem Flußeisen m it 0,08 o/0 C, die vorher halbstündig 
50° oberhalb des A c3-Punktes normal geglüht w or
den waren, in der Zerreißmaschine um 10o/o und 
unterwarf die so „kritisch“ gereckten Proben ver
schiedenen Glühbehandlungen (wechselnde Glühtem- 
peratur und Glühdauer) zwischen 600 und 900®. Er fand  
in Uebereinstimmung m it früheren Untersuchungen2) 
im kritischen Glühbereich (650° bis Ac3) eine starke 
Erniedrigung der E lastizitäts- und Fließgrenze, erstere 
fie l im M ittel auf etwa den vierten Teil, letztere auf 
weniger als die H älfte . D ie Abnahme der Zugfestig
keit und H ärte betrug im M ittel 5 bzw. 9o/0, die D eh
nung sank um 3 o/o. D ie Korngröße stieg von 620 auf 
20 050 p2. B ei Vorversuchen am gleichen Flußeisen  
wurde eine m ittlere Korngröße von 3 930 000 p2 er
reicht. G leichzeitig m it der Kornvergrößerung tritt eine 
Zusammenballung des Zementits ein. Diese Gefügeände
rung hat eine starke W irkung auf die Gestalt der F ließ 
kurve. D ie obere F ließgrenze und der wagerechte F ließ 
bereich verschwinden. Durch Glühen über dem Aos- 
Punkt wird das kritisch behandelte Weicheisen in 
den normalen Zustand zurückgeführt und zeigt dann 
wieder den üblichen Zerreißverlauf.

Aehnliche Aenderungen der Festigkeitseigenschaften, 
wie sie durch kritische Keckung und Glühung erzielt 
werden, treten nach dreistündigem Glühen bei 1200° 
auf. Allerdings bleibt die Kornvergrößerung m it 
4000 p2 w eit hinter dem durch kritische Keckung und 
Glühung erreichten W ert zurück.

Schlagbiegeproben aus kritisch (10% ) gereckten  
und darauf 3 st bei 750° geglühten Flachstäben m it 
normalem Kundkerb, m it Spitzkerb und ohne Kerb er
gaben für den Rund- und Spitzkerb Verminderungen 
der Kerbzähigkeit gegenüber dem normalisierten Zu
stande um 94 bzw. 93% , während die Proben ohne 
Kerb eine Abnahme von nur 4%  erfuhren. Das grob
kristalline W eicheisen zeigt also auch bei stoßweiser B e
anspruchung eine starke Formveränderungsfähigkeit, so
fern nur scharfe Querschnittsveränderungen und damit 
zusammenhängend örtliche Spannungssteigerungen ver
mieden werden. D ie zur Biegung erforderliche Arbeit 
ist dabei etwa die gleiche wie für normalisiertes W eich
eisen. Auch Schlagzugversuche ergaben, daß eine Sprö
digkeit, die sich durch einen niedrigen W ert des Ar
beitsvermögens kennzeichnet, durch die kritische B e
handlung nicht hervorgerufen wird. A . Pom p.

1) M itteilungen aus dem K aiser-W ilhelm -Institut 
für Eisenforschung, Verlag Stahleisen m. b. H ., D üssel
dorf, 4 (1923), S. 31/48.

2) A. Pom p: K ritische Wärmebehandlung nach kri
tischer Kaltform gebung von kohlenstoffarmem F luß
eisen. St. u. E . 40 (1920), S. 1261, 1366 u. 1403.

Magnetisierung und Verformung des Stahles durch Zug.
Eine längere Arbeit von F r a i c h e t 1) zeigt, daß es 

sehr gut ist, a lte  Probleme von neuen Gesichtspunkten 
aus zu bearbeiten.

Jede Aenderung des magnetischen Kraftflusses

in einem von Erreger- und Meßspule umgebenen
dt»

Eisenstabe ist als elektromotorische K raft in  der Meß
spule m it einem Galvanometer leicht und genau zu be
stimmen. B ei Verformung eines solchen Stabes bei un
veränderlicher Erregung und Verformungsgeschwindig
keit überlagern sich die durch Aenderung sowohl der 
Perm eabilität als auch der äußeren Form des Stabes 
hervorgerufenen Aenderungen des K raftflusses, deTen 
Gesamtbetrag proportional dem Galvanometerausschlag 
ist. Besonders zu berücksichtigen sind die Einwirkungen 
der Erschütterungen auf die K oerzitivkraft. Fraichet 
untersucht in dieser W eise in der Zerreißmaschine be
findliche Stäbe und ist so imstande, den Zerreißvor
gang von einer ganz neuen Seite zu betrachten. Zu 
wesentlichen, neuen Ergebnissen führt die Arbeit nicht. 
Sie gibt aber dem W issenschaftler w ie dem Techniker 
ein neues, des Ausbaues fähiges Arbeitsverfahren.

E s wird zunächst der Versuch gemacht, alle Fak
toren des Vorgangs in Erfahrung zu bringen, damit die- 
erhaltenen Aufzeichnungen gedeutet werden können. Zu 
diesem Ende macht sich Fraichet ins einzelne gehende 
Vorstellungen über die molekularen Vorgänge bei der 
Verformung und bei der M agnetisierung. Eine Auf
zählung aller dieser M öglichkeiten ist zum Verständnis 
der leitenden Gedanken nicht notwendig.

Abb. 1 zeigt ein idealisiertes Magnetisierungs
schaubild. Als Abszisse ist aufgetragen die Zeit (unter

O - a. = E lastische /erf'orm ung
a, - b - E lastische "
h - c • Einschnürung

c • Bruch

Zeit

Abbildung 1.
Idealisiertes Magnetisierungssctaaubild.

der Annahme konstanter Zerreißgesehwindigkeit; sonst, 
würde man die Verlängerung des Stabes wählen) und

d cp d to
als Ordinate der dem W erte (bzw. pro-

d t  d l
portionale Galvanometerausschlag.

Während der Periode der elastischen Verformun
gen (von 0—a) ist die Aenderung der Magnetisierung 
stets groß und positiv. Sie durchläuft ein ausgeprägtes 
Maximum, um dann den N ull wert zu erreichen und 
bei a  nach Ueberschreiten der Elastizitätsgrenze im 
negativen ein  flaches Minimum zu bilden. Im Gebiete 
starker plastischer Verformungen strebt der absolute Be
trag der Aenderung linear dem N ullw ert zu und weicht 
bei beginnender Einschnürung (b ) in  unbestimmter 
W eise (je nach der A rt des M etalles) von diesem Ver
laufe ab. Bei c tritt der Bruch ein.

Fraichet nimmt an, daß bei Verformungen unter
halb der E lastizitätsgrenze vektorielle Eigenschaften
des Raum gitters verändert werden; infolgedessen auch 
die Perm eabilität. Im  Gebiete oberhalb der Ela
stizitätsgrenze treten nur noch Translationen und
einfache Schiebungen auf, so daß hier die Kon-

1) Rev. M 6t. 20 (1923), S. 32.
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stanten des K ristalls nicht mehr geändert werden. Es 
ändern sich nur noch Form  und Orientierung der 
Strukturelemente. So ist denn auch die Aenderung der 
M agnetisierung fast konstant und fast Null.

D ie Arbeit enthält einige Ausblicke auf Fragen, 
deren Lösung man m ittels des magnetischen Verfahrens 
näherkommen wird. In  erster L inie widmet der Ver
fasser dem Vorgang der M agnetisierung im schwachen 
Felde große Aufmerksamkeit, ohne jedoch zu wichtigen  
Ergebnissen zu gelangen. Es zeigt sich im großen und 
ganzen, daß die alten W e b e r  sehen Vorstellungen von 
Molekularmagneten sich wieder als sehr brauchbar er
weisen.

Bedeutungsvoller sind andere Ergebnisse. Theoretische 
Ueberlegungen ergeben, daß der P o is so n s c h e  Quotient

d cp
auf Grund der „ -Kurven nicht konstant sein kann, 

d f
Das bedeutet, daß das Volumen bei der elastischen V er
formung nicht konstant ist. D iese Frage bedarf jedoch 
einer weiteren experim entellen Bearbeitung.

Das M agnetisierungsschaubild zeigt sehr deutlich 
das E nde der elastischen Verformung an. Man kann 
deshalb m ittels des oben beschriebenen Verfahrens die 
Elastizitätsgrenze in solchen Fällen bestimmen, in denen 
sie nicht m it der Proportionalitätsgrenze zusammenfällt 
und es infolgedessen Schwierigkeiten bietet, sie auf 
Grund des Deformationsdiagramms zu erkennen.

Belastet und entlastet man ein bis zur H öchstlast 
beanspruchtes Stück abwechselnd, so durchlaufen die 
d co .
3 —L-Kurven völlig symmetrische, durchaus reproduzicr- 
d t
bare Kurven. H ysteresis tr itt  nicht auf, soweit d ie Kur
ven eine Entscheidung hierüber zulassen.

Dr. K . Fischbeck.

Ueber die Aetzdauer mikrographischer Aetzmittel 
bei Eisen-Kohlenstolf-Legierungen.

L. L o s k i e w i c z 1) stellte m it einer Keihe von 
Aetzm itteln Versuche an, um den E in fluß  der Z eit und 
der Konzentration auf die Aetzdauer zu erm itteln . Zu 
den Untersuchungen standen Stähle m it 0,3, 0,6, 0,9 
und l,2o/o C zur V erfügung. A ls A etzm ittel wurden  
verwandt: Salpetersäure und Pikrinsäure in alkoholi
scher und wässeriger Lösung verschiedener K onzen
tration.

Die Versuche ergaben, daß bei Salpetersäure ein  
Verdünnungsgrad von 5o/ 0  und bei Pikrinsäure ein Sät
tigungsgrad von ein V iertel n icht unterschritten w er
den soll, da andernfalls die Aetzdauer erheblich zu
nimmt. Temperaturerhöhungen verringern in der R egel 
die Aetzdauer. M it steigendem  K ohlenstoffgehalt 
nimmt die Aetzdauer ab, bis 0,9 o/ 0  C, von wo an sie 
konstant bleibt. W eitere Aetzversuche wurden an einem  
Stahl m it 0,9 0 / 0  C vorgenommen, der perlitisches Ge
füge besaß und durch Abschrecken bei 900° in M ar
tensit und durch Anlassen auf 400 bzw. 600° in Troostit 
bzw. Sorbit übergeführt worden war. Am leichtesten  
wird Troostit angegriffen , dann fo lg t Sorbit, dann 
Perlit und zum Schluß M artensit. In  G egenwart v o d  

Troostit wird M artensit leichter angegriffen ; wahr
scheinlich bildet sich lokal ein  galvanisches Elem ent.

A . Pom p.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

Iron and Steel Institute.
(FrühjahrsversammluDg 1923. — Fortsetzung von Seite 1018.)

E. R. S u t c l i f f e  und E dgar C. E v a n s  lie fer
ten einen Bericht über

Die Reaktionsfähigkeit des Kokses als Faktor 
in der Brennstoffwirtschaft im Hochofen.

D ie Berichterstatter w ollten  feststellen , m it w el
chen M itteln der Brennstoffverbrauch bei dem Schmelz
prozeß im H ochofen ern iedrigt werden kann. D ie dar

1) Rev. M5t. 19 (1922), S. 681/7.

auf hinzielenden Theorien und Arbeiten von B ell, John
son, Grüner, Clement, Reese, H ow land, W heeler, W hi- 
ting  werden von ihnen ausführlich besprochen und als 
Grundbedingungen für einen guten Koks folgende B e
dingungen auf g e s te llt :

1. M öglichst geringer Rückstand und Schw efelgehalt 
(a lso  sorgsamste Behandlung der K ohle schon auf 
der Grube).

2. H oher K ohlenstoffgehalt.
3. W iderstandsfähigkeit gegen die Einw irkung von 

Kohlensäure in dem oberen T eile des Hochofens.
4. Schnelle Verbrennlichkeit. Um  diese zu sichern, 

dürfen die Koksstücke n icht zu groß sein.
5. G leichm äßige Stückgröße: 10 bis 15 cm, Stücke 

unter 10 cm müssen abgesiebt sein.
6. F estigk eit ohne zu große D ichtigkeit, da sonst keine 

schnelle Verbrennung m öglich ist.
7. Porosität, ohne daß die F estigkeit darunter leidet.
8. H ärte, um den Abrieb im Ofen m öglichst gering  

zu halten; der Koks muß „klingen“ .
Church hatte den H ochöfnern den Vorschlag g e 

macht, e inen  w eichen Koks zu verbrauchen, um eine 
leichtere Verbrennlichkeit des Kokses zu erhalten und 
dam it e in e B rennstoffersparnis zu erzielen, ohne daß 
der O fengang durch zu geringe F estigk eit litte. Nach  
P rüfung der schon vorher angeführten Arbeiten und 
der Auslassungen von Percy, Church, Akermann, Bras- 
sert w ird festgestellt, daß die w esentlichste E igenschaft 
des Kokses zur Erreichung einer Brennstoffersparnis 
seine leichte Verbrennlichkeit ist. D er Koks muß 
„aktiv“ sein. D ie bekannten Folgerungen aus den Ar
beiten von H owland, Köppers und W üst, Korevaar, 
Rhead und W heeler werden eingehend gekennzeichnet. 
Zur H erstellung des „aktiven“ Kokses ist es nötig, die 
zur Verkokung bestim m te K ohle gu t auszulesen, eu 
waschen, mischen, m ahlen und dann zu brikettieren (? ). 
D ie A nalyse eines „Pure Coal-Briquetts“-Kokses ergab  
folgende W erte:

A sch en g eh a lt .........................................8 0 o/o
flüchtige B e sta n d te ile ................................0,75 °/o
wirkliches spezifisches G ewicht . 1,8
scheinbares spezifisches Gewicht . 1,2
P oren ra u m ............................................. 33,3 o/o

Eine derartige K ohle soll die guten E igenschaften  
des Kokses und der H olzkohle besitzen. V orläufig läß t  
sich im großen ein derartiger Koks n icht herstelLen, 
aber die Verfasser glauben, daß m it einem  solchen  
Koks bedeutende Ersparnisse an B rennstoff im H och
ofen zu erzielen sind.

Das V erhalten von H olzkohle und die Vorzüge 
deren Verwendung im H ochofen werden eingehend be
schrieben, und daran anschließend die U nterschiede 
beim Verbrauch von leicht verbrennbarem Koks und 
H olzkohle. Durch Verbrauch von leicht verbrennlichem  
Koks könnten voraussichtlich folgende V orteile erzielt 
w erden:

1. G eringer K alkverbrauch;
2. Verm inderung der Schlackenerzeugung;
3. N iedrigere Gichtgastemperaturen;
4. E rsparnisse an W ind.

U n ter Zugrundelegung idealer Verhältnisse wird  
dann t h e o r e t i s c h  eine große Brennstoffersparnis 
errechnet.

In  dem A nhang des B erichtes g ib t W heeler einen. 
A pparat zur Bestim m ung der Reaktionsfähigkeit von. 
B rennstoffen  an, der sich aber nur für Laboratoriums
versuche e ig n et und für schnelle Betriebsergebnisse noch 
vereinfacht w erden soll. S .  v. Schw arze.

H ugh O’ N  e i 11 berichtete über
Die Veränderung der Brinellhärte mit der Belastung.

Im  Jahre 1921 veröffentlichte F . W a iz e n e g g e r 1)  
eine Arbeit über H ärteprüfung und wies darin auf die 
Bedeutung der „Größthärtezahl“ hin, die unabhängig

1) Forschungsarbeiten au f dem Gebiete des In 
genieurwesens, H e ft  238. S. a. Z. V. d. I. 65 (1921)„
S. 824/7, und St. u. E. 42 (1922), S. 1063.
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von Belastung, Eindruck- und K u geid u rch m e^ r die 
H ärte der W erkstoffe eindeutig kennzeichnet. Waizen 
egger berechnete die Größthärtezahl aus der allgemeinen  
'Härtegleichung P

H =  F

m it H ilfe  des bekannten, von E. M e y e r 1) aufgestellten  
Potenzgesetzes p  =  a • dn,
das die Abhängigkeit der H ärtezahl von der ®e l“ tU" f  
'ausdrückt. D ie hiernach berechnete Ilarte-Belastungs- 
kurve hat einen d e r  Spannuhgs-Dehnungskurve ähnlichen 
Verlauf m it einem H öchstwert der Großthaitezahl. 
einfaches Verfahren zur B e
stimmung dieser wichtigen  
Größe wurde von M äizen- 
egger m itgeteilt.

Der vorliegende Bericht 
des englischen Forschers hat 
im wesentlichen den gleichen  
Inhalt. Durch Berechnung 
aüs der oben 1; angeführten  
Härteformel ur.d aus dem 
Potenzgesetz von E. M e y e r  
sowie auch durch Versuche 
auf derselben Grundlage 
werden die H ärte-B elastungs
kurve und die „Größt
härtezahl“ erm ittelt. (Es 
muß als recht sonderbar be
zeichnet werden, daß die vor 
zwei Jahren veröffentlichte und vielfach besprochene 
deutsche Arbeit vollkommen unerwähnt bleibt, obwohl 
anderes Schrifttum  bis 11)22 angegeben wird.) Da der 
wesentliche Teil des Berichtes O’N eills, die Ueberlegun- 
gen und das Verfahren zur Ableitung der Großtharte- 
kalil, sich im großen und ganzen m it der älteren deut
schen Darstellung deckt, so erübrigt es sich, hierüber 
erneut zu berichten. Von den Versuchsergebn-ssen und 
Folgerungen sei nur kurz folgendes m itgeteilt.

" Die H ärte-Belastungskurve beginnt im Koordi- 
natenanfangspunkt, steigt anfangs steil, dann flacher zu 
einem H öchstwert an und fäUt dann wieder ab. D ie  
Kurve hat ihr Ende erreicht, wenn die K ugel bis zur 
H älfte eingedrungen ist. Für alle Metalle besteht eine 
lineare Beziehung zwischen dieser sogenannten „äußer
sten H ärte“ bzw. „äußersten Belastung“ .

Je härter der S toff ist, desto höher liegt der 
„Höchstwert der Brinellzahl“ (Größthärtezahl von 
W aizenegger), und desto größer ist die Belastung, unter 
der sie erreicht wird. ...

Kaltbearbeitung erhöht bei Metallen die Größt- 
härtezahl und vermindert die Belastung, unter der sie 
erreicht wird. D ie „äußerste H ärte“ und die „äußerste 
Belastung“ scheinen unverändert zu bleiben. Es ist 
wahrscheinlich, daß nach einem gewissen Maß der K alt
bearbeitung die H ärte der M etalle abnimmt.

Plastische Stoffe entsprechen Meyers Gesetz mit 
n =  2,0. Ihre Größthärtezahl lieg t bei der Belastung 
p  _  0 P. Barderiheuer.

D. H  a n s o n und J. R. F r e e m a n n  berichteten  
über eine im N ational Physical Laboratory unter
nommene Untershchung über den

Aufbau der Eisen-Nickel-Legitrungen.
D ie Proben wurden aus Armco-Eison m it 0,012 o/o C; 

0  0 7 o/o Mn; 0,017o/0 Si; 0,014®/o P ; 0,017o/0 S und 
M ond-N ickel m it 99,98 o/o N i in einem Kohlerohr
ofen  erschmolzen, wobei das Probegut durch E in
setzen des aus geschmolzener Tonerde bestehenden Tie
gels in ein  Rohr aus feuerfestem  Ton sowie durch E in 
leiten  von Stickstoff in den Ofenraum gegen Aufnahme 
v o n  K ohlenstoff und Sauerstoff geschützt wurde. U nter
k üh lungen  wurden durch Im pfen m it E isen- und N ickel
fe ilich t verhindert. D ie Verfasser geben die Ergeb
pisse ihrer Uptersucjiung durch das Schaubild 1 wieder, 
von dem aber nur die ausgezogenen L inien beobachtet

n i ly  i Fersehhhgkäribeiten auf dem Gebiete des In -  
geniöurweseris, H eft  65. Sc a. £ . V, d. I. 52 (1908), 
.S. 645/54, 7 4 W * 8 8 / ^ Sef> £ ‘ : 'L'

werden konnten. Sie fanden den Schmelzpunkt des 
Eisens bei 1530°, die y-b-U m w andlung bei 1400«, die 
Peritektikale bei 1502®. D ie y -b -U m w andlung wollen  
sie auch durch Aetzen von S ch liffen  im Zustandsgebiet 
des b-E isens nachgewiesen haben. D ie Gefügebilder 
zeigen dann nämlich zw ei N etzw erke, die keine Bezie
hungen zueinander aufw eisen. E ins davon soll dem 
v-E isen, das andere dem b-E isen entsprechen.

Nach Ansicht des B erichterstatters sind diese 
Schlußfolgerungen nicht zwingend, da V o g e l 1) jüngst 
nachgewiesen hat, daß bei hohen Temperaturen durch 
Verschiebungen der Korngrenzen leicht mehrere Netz-

A b b i ld u n g  1. Schaubild  der Eisen-N ickel-L egierungen.

werke entstehen können. Versuche,_ eine Verbindung 
F e N i,  thermisch oder mikrographisch nachzuweisen, 
waren ergebnislos. F ettw e^ .

(Fortsetzung folgt.)

P a t e n t b e r i c h t .

Deutsche Patentanm eldungen2).
2. August 1923.

K l. 10a, Gr. 1, B 95 678. Austragvorrichtung für 
Schachtkoksöfen. Charles Crocker Bussey, Brooklyn,
V St. A.

Kl. 21h, Gr. 8, R  52 581. Elektrischer Glüh- oder 
Schmelzofen. Ivar Rennerfeit, Djursholm, Schweden.

Kl. 21 h Gr. 12, K  76 864. Elektrode zur elek
trischen Lichtbogenschweißung. Kjellberg-Elektroden,
G. m. b. H ., Berlin.

K l. 26a, Gr. 15, L  56 534; Zus. z. Anm. L  55 531. 
Einrichtung zur Gasabführung aus den Steigrohren von 
Gaserzeugungsöfen. A lbert L akaff, Charlottenburg, 
Gaußstr.

6. August 1923.
Kl. 18c, Gr. 10, T 26 953. W assergekühlte Gleit

schiene für W ärmöfen. Sebastian Thill, Luxemburg.
K l. 31b, Gr. 10, J  23 615. Vorrichtung zum Füllen 

von Formkästen m it Sand m it H ilfe  umlaufender 
Förderbänder. J. W. Jackman & Co., Ltd., Manchester.

K l. 31c, Gr. 15, W  54 646. Formverfahren für mehr 
oder weniger flüssige, nachträglich erstarrende Massen. 
Friedrich Georg W angelin, Dresden, Ilolbeinstr. 73.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
6. August 1923.

Kl. 31c, N r. 851 280. Drehbare Gießbank für Me
tallgießereien. Franz W aege, Breslau, Friebestr. 2.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 31 c, Gr. 1, Nr. 363 614, vom  18. September 1921. 

W i l h e l m  F e c h n e r  i n C ö t h e n ,  A n h a l t .  Kernbindemittel.
Das neue K ernbindem ittel besteh t aus gemahlenen 

Lupinen, H olzm ehl und pulverisiertem  L eim 'und ergibt 
unter Mischung m it Sand Kerne, die gasdurchlässig und 
doch fest sind, und die nach dem Gießen vollständig in 
dem Gußstück zerfallen, sich restlos ablösen und als 
Sand und kleine sohiefrige Stückchen herausrieseln.

1) Z. anorg. Chem., Bd. 126, S. 1/38.
2) D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 

an während zweier M onate für jederm ann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.
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Kl. 31 c, Gr. 26, Nr. 361 148, vom  8. Mai 1921. Zu
satz zum Patent 357 967. D e u t s c h e  M a s c h i n e n f a b r i k ,  
A.-G. in  D u i s b u r g .  Vorrichtung zur Beförderung von 
Gußkörpern in  den Kühltrog.

Kl. 31 c, Gr. 11, 
Nr. 361 145, vom  
24. J u n il9 2 0 . A d o l f o  
P o u c h a i n  i n  T u 
r i n,  I t a l i e n .  B a r
renpresse.

D ie Erfindung be
z ieh t sich auf Bar
renpressen, bei denen 
das geschmolzene Me
ta ll in einer geneigten  
Gießform a einem  star
ken Stem peldruck un
terw orfen wird, und 
besteht darin, daß die 
Neigung der Gießform  
zur W agerechten un
gefähr 40 0 beträgt, 
und daß die Beschik- 
kungsöffnung in der 
Presse derartig vorge

sehen ist, daß der Spiegel des flüssigen M etalls eine 
wagerechte Fläche bilden kann, die durch die Oeffnung 
selbst reicht und größer ist als der Querschnitt der Presse.

Kl. 31 c, Gr. 17, Nr. 361 146, vom  12. Novem ber 1921. 
E r n st  Ma y e r  i n  A n t w e r p e n .  Verfahren zur H er

stellung von Gußstücken m it 
eingegossenen Verstärkungen.

Für gewisse G ußstücke, 
w ie Zylinder von  A utom o
bilen, Flugzeugen, Lokomo
tiv en  und hydraulischen Pres
sen, is t  es von großer W ich
tig k e it, undurchlässige, po
renfreie Gußflächen zu erzie
len, N ach der Erfindung  
wird dies dadurch erreicht, 
daß an die Gußmasse w äh
rend des Gusses ein  dichtes 
M etallblech angelegt wird, 
wobei zwischen den beiden 
B estandteilen  eine innige 

Vereinigung stattfindet. In  dem in der Zeichnung dar
gestellten  M otorzylinder sind die angegossenen M etall
bleche durch dicke schwarze Linien kenntlich  gem acht.

Kl. 31 c, Gr. 23, Nr. 381 147, vom  18. Ju li 1920. 
S i l v i o  B r u s a  i n M a i l a n d ,  I t a l i e n .  Gieß Vorrichtung  
m it Zuführung des M etalls in  d ie F orm  durch P reß lu ft.

Zwischen einem zur Aufnahm e des geschmolzenen 
Metalls dienenden Rohr a, das im  Schm elztiegel b an

geordnet is t  und m it der Preßluft in  Verbindung steh t, 
und einer m ittels Träger c verstellbaren Form ist eine 
besondere unabhängige D ü se  d angeordnet, welche bei 
der Ueberführung der Form e in die Eingußstellung selbst
tä tig  zur Verbindung m it dem Rohr und der Form  ge
bracht wird.

I

Kl. 31 c, Gr. 33, Nr. 361 149, vom  27. Mai 1921. 
L u f t s c h i f f b a u  Z e p p e l i n  G. m.  b: H J u n d  Ma x  L ö s c h  
i n  F r i e d r i c h s h a f e n  a. B. A'bd'icM ungsverfahren• fü r  
Gußteile. 'iJ* . 1 1 1 1 ,n

Als A bpreßm ittel Wird flüssJgjdsV ifl'Azfeboh "'gelöste« 
Zellon verwendet. ■ wbo imitinriaaagfiami

Nach der Erfindung werden die in wagerechter Lage 
über den K ühltrog a gebrachten Gußkörper b auf einen  
Tisch c abgelegt und dann m it diesem in  fortlaufendem  
Arbeitsgange in  den Kühltrog a eingetaucht.

Kl. 31 b, Gr. 1, Nr- 
361 209, vom  8. Januar 
1921. W i l l i a m  H e n r y  
N i c h o l l s  i n B r o o k l y n - -  
V. St. A.  Rüttelform 
m aschine m it elektro
magnetischer Haltevorrich
tung fü r  die Modelle.

D er in  bekannter  
W eise m it einer elektro
m agnetischen Einrich-, 
tung für das Festhalten, 
des M odells au sgestattete  
obere Preßkopf a is t  z.B . 
durch einen D ruckluft
kolben b auf- und ab
bewegbar, so daß er bei 
seiner Abwärtsbewegung 
das auf der Sandform  
aufruhende M odell ,c fe st  
einpreßt, bei seiner Auf

wärtsbewegung dagegen das Modell m itnim m t, also aüs 
der stehenbleibenden Form zieht.

Kl. 31 t ,  Gr. 1, Nr. 
361 210, vom  21. Juni 
1921. F r a n ç o i s  S e p u l -  
ch r e  in  Ma r c h e - l e s -  
D a m e s / l e s  - N a m u r ,  
B e l g i e n .  H ydraulische  
Formmaschine.

D ie Maschine besteht 
im  wesentlichen aus einem  
hydraulischen K olben a 
für das Zusammendrücken 
des Sandes, der abw ech
selnd m it :zwei oder 
mehreren Sammlern in  
Verbindung gebracht wer
den kann, die F lüssig
keiten  von verschiedenem  
Druck enthalten , um  
den W asserdruck dem 

schwacher! Vordruck und dem stärkeren Ehddruck 
entsprechend regeln zu können.

Kl. 31 c, Gr. 26, Nr. 361 454, vom  23. Novem ber 1917.
F r i t z  D ö h l e  i n  B ç r l i n - Wi l me r s d o r f .  . Verjähren
zum  Gießen m  festen Formen m ittels D nirk ln ft.

N ach dem Verfahren gemäß der Erfmdüng sbll di'e 
FunktiSfflSiæïhe'.des'GjeliëhIs fîM chtén «denEorntti KX«npri- 
mie reu ’der Trifty Eïndiückdill dèsîflüssigfih M etalls ju-die; 
Form, Ocffnen des MetaHyorratsbehälterS^izwaingläUÖg tH 
einem  einzigen  .Arheif^gang;' »rfolgen .y  
e t  m öglich« werdear,) d ie  ( gankéï Anlfege’in ß i M T  kom pakten  
M aschine unterZùbiingen. I ■ i ,) l  focr.’uR »ui ;rr« r i.lm o îï
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Kl. 31 e, Gr. 25, Nr. 363 942, vom  9. April 1919. 
Zusatz zum  P atent 361 454. F r i t z  D ö h l e  i n  B e r l i n -  
Wi l m e r s d o r f .  Verfahren zum  G ießen in  festen F orm en  
m ittels D ruckluft.

In  weiterer Ausbildung des Verfahrens nach dem  
H auptpatent wird die Bewegung der M aschine dazu 
benutzt, nach dem  Guß die Form  auch wieder zu öffnen  
und den Kern herauszuziehen, so daß das G ußstück  
vollständig aus der Form  gelöst wird.

Kl. 31 c, Gr. 30, Nr. 361 282,
vom  19. Februar 1922. C arl R e i n  
i n  H a n n o v e r .  Form  zum  A u f 
fangen von Resteisen.

D ie Erfindung b etrifft Formen 
zum Auffangen von m attem  R est
eisen, das nicht mehr verwendet 
werden kann und daher einfach an 
irgendeiner S te lle  der Gießerei aus
geschüttet wird. D ie Formen a sind 
einzeln oder in  größerer Zahl quer zu 
ihrer Längsrichtung um Zapfen b 
drehbar in einem  Rahmen gelagert 
und können zwecks Entleerung  
schnell und sicher gekippt werden.

Kl. 31 c, Gr. 16, Nr. 361 327, vom  3. Ju li 1920. 
P i t t s b u r g h  R o l l s  C o r p o r a t i o n  i n  P i t t s b u r g h ,  
V i r g i n i e n ,  V. St. A. Verfahren zur Herstellung von 
Hartwalzen.

Es ist erfindungsgemäß festgeste llt worden, daß die 
Zusammensetzung derartiger W alzen folgende sein muß: 
Silizium  0,60 %, Schwefel 0,061 %, Phosphor 0,42 %, 
Mangan 0,26 % und G esam tkohlenstoff 2,94 %. Diese 
bestim m te Zusammensetzung in der fertig  gegossenen 
W alze einzuhalten, war hei der Verarbeitung des Roh- 
m etalls im K uppel- oder W indofen nicht möglich; das 
R ohm etall wird daher in einem  Regenerativ-Frischherd- 
ofen umgeschmolzen und dann in  die K ühlform  gegossen.

Is 1. 31 c, Gr. 25, Nr. 361453, vom
31 .Dezember 1919. F r i t z  D ö h l e  i n  
B e r l i n - Wi l me r s d o r f .  K e rn  fü r  
m it Düse versehene Metallformen.

D er K ern e des Gußstückes 
durchsetzt die in das M etallbad c 
eintauchende Düse b der Form a und 
besitzt ein oder mehrere N uten d für 
den Durchlaß des M etalles, das beim  
Hochdrücken m ittels Druckluft in 
den Hohlraum  des Gußstückes ein 
läu ft und diesen ausfüllt.

KL 31 a, Gr. 4, Nr. 361 532, vom  19. Januar 1922. 
Carl  We l l e r  i n  Zür i c h .  Trockenofen fü r  Gußformen.

D ie neue Einrichtung gemäß der Erfindung besteht 
darin, daß die eingeführte Druckluft von  unten her, so

wohl durch einen un
m ittelbar hinter einer 
verschließbaren Oeff- 
nung a kippbaren  
Bodenrost b als auch 
durch fa st bis über 
die ganze Ofenhöhe 
reichende Seitenroste  
c zum  B rennstoff und 
über denselben nach  
einem  seitlich  ange
ordneten, hinter einer 
Feuerbrücke befind
lichen Schachtström t, 

von  wo sie durch eine untere Oeffnung den zu trock
nenden Formen zugeführt wird,

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 363 109, vom 25. Januar 1916. 
Zusatz zum Patent 363 108. L u d w i g  R o c h l i t z  i n  
S t u t t g a r t .  Betriebsverfahren fü r  m it flüssigen oder gas
förm igen Brennstoffen beheizte ortsfeste K uppelöfen .

D as Vorrücken des Schm elzgutes erfolgt durch 
H erablassen im Schacht m ittels einer W inde.

Kl. 31 a, Gr. 3, Nr. 361 976, vom  23. Februar ¡922. 
D r. O t t o  B o r g s  i n  D ü s s e l d o r f .  Tiegelofen fü r  Metalle 
m it Beheizung durch G as-Sauerstoff-Brenner.

D er Ofen ist ge
kennzeichnet durch 
einen unterhalb des 
T iegelschaehtes ange
ordneten Gasraum a, 
der m it dem Schacht 
durch doppeltricht er- 
förmige Durchtre- 
chungenbim  Schacht
boden verbunden ist, 
und in  dem ein R ing
rohr c m it in die 
Durchbrechungen des 
Scbachtbodens hin
einreichenden Düsen 

d für die Preßluft ge
lagert ist, so daß letz tere  das Gas ejektorförm ig m it
reißt und der Tiegel ringsum von Flam m engarben ein 
g eh ü llt wird.

Kl. 31 c, Gr. 6, Nr. 362290, vom  8. Ju li 1920. J o s e p h  
E m i l e  G e r n e l l e - D a n l o y  i n  B o l b e c ,  F r a n k r e i c h .  
Formsandmischvorrichtung m it um laufendem  M ischtisch.

Gemäß der Erfindung wird der Mahlkörper durch 
gekrüm m te Arme a geb ildet, die in  ihrer G esam theit die

M antelfläche eines Umlaufkörpers, zweckmäßig e in es^ . 
Zylinders, ergeben und auf Achsen angeordnet sind, die 
in  einem in bezug auf die H öhe einstellbaren Rahm en lose •' 
drehbar sind.

1 Kl. 31 b, Gr. 1, 
Nr. 353 112, vom
21. Januar 1922. 
V o ß w e r k e ,  A k t . -  
Ges.  i n  S a r s t e d t  
b. H a n n o v e r .  F orm 
maschine m it oberer, 

an Schwinghebeln 
kippbarer Preßvorrich- 
tung.

D ie Erfindung be
zw eckt, das Pressen 
und die H erstellung  
der Formen zu er
leichtern. Sie besteht 
in  der H auptsache 
darin, daß der A n
trieb der K niehebel a, 
b, c, welche die Preß- 
p la tte  d niederdrük- 

ken, durch wagerecht im  oberen Querhaupt gelagerte  
D ruckluftkolben e erfolgt, die zwangläufig m iteinander 
verbunden sind.

Kl. 31 b, Gr. 7, Nr. 363 506, vom  26. Februar 1922. 
K a r l  W e n k e l  i n  Ma g d e b u r g .  Segment zum  A usschnei
den von Zahnform en fü r  Stirnräder.

Das aus Stahlblech hergestellte Segment ist breiter 
als die zu schneidenden Zähne und hat die G estalt eines 
Zahnes und einer Lücke, so daß beim H erstellen  der Zahn- 
form der vorherige Zahn nochmals aus dem Form m aterial 
naehgeschnitten oder geglättet wird.
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S t a t i s t i s c h e s .

Die Entwicklung des Welt-Schifibaues im zweiten 
Vierteljahr 1923.

N ach dem von „Lloyds R egister o f Shipping“ ver
ö ffen tlich ten  Bericht über die Schiffbautätigkeit im 
zweiten V ierteljahr 1923 waren am 30. Juni 1923 in der 
¡ranzen W elt (einsch ließ lich  Deutschland und D anzig) 
765 H andelssch iffe über 100 Br. R eg. t  m it 2 543 856 
gr. t, ausgenommen K riegssch iffe, im Bau. G r o ß 
b r i t a n n i e n s  A nteil hieran ist in Zahlentafel 1 
wiedergegeben.

Der zu Ende der Berichtszeit in Großbritannien  
im Bau befindliche Schiffsraum  war 154 379 t niedriger 
als am Ende des V orvierteljahres, und 581 745 t  g e 
ringer a ls am 30. Juni 1922. Von der Gesamtzahl 
wurden 1 098 666 t für in ländische E igner und 239 093 t 
für ausländische Rechnung gebaut. D ie obigen Zahlen 
geben n icht den w irklichen augenblicklichen Beschäf
tigungsstand im W eltsch iffbau  w ieder, insofern, als in 
•dem Vierteljahrsabschluß rd. 262 000 t  Raum gehalt 
(davon 130 000 t  in G roßbritannien) m it aufgeführt 
sind, deren F ertigste llu n g  durch besondere Um stände

Z ahlentafel 1.

Am 31. März 
1923

Am 30. Juni 
1923

Am 30. Juni 
1922

An
zahl

Brutto-
Tonnen-

gehalt
An
zahl

Brotto-
Tonnen-

¡-ehalt

Bruttc- 1 
“ä Tonnen- 

zab lJ gehalt

a> Da mp f s c h i f f e
aus S ta h l .................
„ Holz u. anderen 

Baustoffen . .

316

3

1 328 862 

1 342

266

1

1 110 278

722

381 1 917 494
zusammen 319 1 330 204 267 1 1 1 1  0 0 0

b) Mo t o r s c h i f f e
aus Stahl ..................
„ Holz u. anderen 

Baustoffen . . .

30

o

157 461

323

42

6

219 831 

1 443
zusammen 32 157 784 48 221 274

c) Se ge l s c h i f f e
aus Stahl .................
„ Holz u. anderen 

Baustoffen . . .

17

2

3 650

500

19 5485
■ 9 2 0 1 0

zusammen 19 4 150 19 5 485

a, b und c insgesamt 370 1 492 138 334 1 337 759 390 1 919 504

Zahlentafel 2.

1 Dampfschiffe Motorschiffe Segelschiffe Zusammen

Anzahl Brutto-
Tonnengehalt Anzahl Brutto-

Tonnengehalt Anzahl Brutto-
Tonnengehalt

Anzahl Brutto-
Tonneneehalt

l Großbritannien . . . . 267 1 111 0 0 0 48 221 274 19 5 485 334 1 337 759
j Andere Länder . . . . 304 1 025 924 83 166 662 44 13 511 431 1 206 097

Insgesam t 571 2 136 924 131 387 936 63 18 996 765 2 543 S56

zeitw eilig verschoben, oder von deren Bau m it Rücksicht 
auf die schlechte w irtschaftliche L age abgesehen wurde.

Während der B erichtszeit wurden in Großbritannien  
insgesamt 77 S ch iffe  m it 241 283 t  R aum gehalt neu 
au fgelegt; vom Stapel gelassen wurden insgesam t 80 
Handelsschiffe m it zusammen 239 373 Br. R eg. t.

A u ß e r h a l b  G roßbritanniens, aber einschließlich  
des Deutschen Reiches und D anzigs, waren nach „Lloyds 
Register“ insgesamt 431 S ch iffe  m it 1 206 097 Br. R eg. t 
(gegen  448 mit 1 367 934 t. im V orvierteljahr) W asser
verdrängung im Bau. Davon en tfie len  auf

Anzahl Br. B. t
das Deutsche Reich . . . 72 301 199
F r a n k r e ic h ........................ . . 32 170 866
Italien  (einschl. Triest) . . . 51 141 543
die Vereinigten Staaten . . . 50 133 660
H olland .............................. 49 99 821
Japan ................................... 25 72 767
D a n z i g .............................. 6 51 206
S c h w e d e n ........................ 49 329
Britische Kolonien . . 27 45 201
D ä n e m a r k ........................ 20 44 496
S p a n ie n .............................. 13 44 337
N o r w e g e n ........................ , . 35 30 030
B e l g i e n .............................. 5 4 560
P o r tu g a l .............................. 6 3 293
sonstige Länder . . . 20 13 789
In  der ganzen W elt war am E nde des Berichts-

Vierteljahres der in Z ahlentafel 2 angegebene B rutto- 
Tonnengehalt im Bau.

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
Im Juni 1923.

Nach den E rm ittlungen  des „Am erican Iren  and 
S teel In stitu te“ wurden im Jun i 1923 insgesam t 
3 808 872 t  S tah l erzeugt, gegen  4 262 933 t  im Vor
monat. D ie a r b e i t s t ä g l i c h e  L eistung g in g  von 
157 886 t. auf 146 495 t  zurück. D as „Am erican Iron  
and Steel In stitu te“ hat den K reis der Berichterstatter  
erw eitert, so daß die für 1923 angegebenen neuen Zahlen  
etw a 95,35oo der gesam ten Stahlerzeugung der V er

ein igten  Staaten im Jahre 1922 ausmachen, während 
vorher der A nteil der dem In stitu t angeschlossenen  
G esellschaften nur 84,15 o/0 betrug.

In  den einzelnen Monaten dieses Jahres, verglichen  
m it 1922, wurden folgende M engen Stahl erzeugt:

Gesellschaften mit 
8 1 , I S  %  9 5 . 3 5 %

Anteil an der Stahlerzeugung 
1 9 2 3  1 9 2 S

in t (zu 1 0 0 0  kg)
J a n u a r ..........................................  1 618 978 3 883 527
F eh ru a r ..........................................  1 772 942 3 510 197
M ä r z ..........................................  2 408 683 4 111 604
A p r i l ..........................................  2 483 625 4 C07 523
M a i ................................................  2 754 519 4 262 933
J u n i ................................................  2 676 629 3 SOS 872
J u l i   2 526 898 —
A u g u s t   2 250 015 —
S ep te m b er   2 411 759 —•
O k tob er..........................................  2 918 374
N o v e m b e r ....................................  2 935 526 —
D e z e m b e r ....................................  2 824 368

N ach dem ruhigeren V erlauf der M arktlage ,im 
M onat Juni zeigt das G eschäft neuerdings wieder ein ige  
Belebung. D ie W alzwerke beginnen allgem ein den 
A chtstundentag einzuführen. D ie dadurch hervorgeru
fenen M ehrkosten werden au f 3 -S f. d. t  geschätzt. Die 
besten K äufer sind die E isenbahnen; Behälterbleche und 
B austahl werden stark gefragt, während der Automobil
bau geringeren B edarf hat. Außer in Feinblechen und 
U niversaleisen ist der gesam te Stahlm arkt ruhiger. D ie 
W eißblechw alzw erke sind durch Arbeiterm angel in ihrer 
L eistungsfähigkeit behindert.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Juni 1923.

D ie Roheisenerzeugung der V ereinigten Staaten, die 
se it Septem ber vorigen Jahres fortlaufend höhere E r
zeugungsziffern, ja in den letzten  M onaten sogar R e
kordzahlen aufw ies, hat im Monat Juui einen Rück
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gang gegenüber dem Vormonat zu verzeichnen. Auch 
die arbeitstägliche Leistung des Berichtsmonats hat im 
V ergleich zum M ai um 2378 t abgenommen. D ie A n
zahl der unter Feuer stehenden H ochöfen erhöhte sich 
um zwei auf 324. Im  einzelnen stellte sich die R oh
eisenerzeugung, verglichen m it der des Vormonats, wie
fo lg t1) : Juni 1923 Mai 1923

in t (zu 1000 kg)
1. Gesamterzeugung . . . . 3 732 279 3 930 3822)

darunter Ferrömangan und
29 5672)S p ieg e le isen ....................... 24 441

Arbeitstägliche Erzeugung 124 409 126 7872)
2. Anteil der Stahlwerks

gesellschaften ......................... 2 819 087 3 006 1002)
Arbeitstägliche Erzeugung 93 970 96 9672)

3. Zahl der Hochöfen . . . 425 424
davon im Feuer . . . . 324 322
In  den ersten sechs Monaten des Berichtsjahres 

wurden insgesamt 21 167 381 t  hergestellt, eine Leistung, 
die bisher von der amerikanischen Eisen- und Stahl
industrie für den gleichen Zeitraum nicht erreicht w or
den ist; gegenüber den ersten Halbjahren 1922 und 1921 
hat die Roheisenerzeugung um 8 920 663 t  oder 73<y0 
bzw. 11 607 793 t  oder 121 o/0 zugenommen.

Großbritanniens Hochöfen Ende Juni 19233).
Am 30. Juni 1923 waren in Großbritannien neun 

neue Hochöfen im Bau, davon drei in Derbyshire, je 
zwei in Süd-Staffordshire und Lincolnshire und je einer 
in Süd-W ales und N ottingham  und Leicestershire. Neu  
zugestellt wurden am Ende des Berichtsmonats 98 H och
öfen.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Die Lage des deutschen Eisenmarktes  
im Juli 19234).

II . M ITT E L D E U T SC H L A N D . —  Sowohl R o h 
k o h l e n f ö r d e r u n g  a ls  auch B r i k e t t e r z e u 
g u n g  im G ebiet des Mitteldeutschen Braunkohlen
bergbaues dürften für den Berichtsmonat ein gute3 E r
gebnis erwarten lassen, da alle Voraussetzungen hier
für gegeben waren. D ie W itterung war für den För-

1) Iron Trade Rev. 73 (1923), S. 16.
2) B erichtigte Zahl.
3) N ach Iron Coal Trades Rev. 107 (1923), S. 177. 

D ie dort abgedruckte Zusammenstellung führt s ä m t 
l i c h e  britischen Hochöfenwerke namentlich auf.

4) V gl. St. u. E . 43 (1923), S. 1053/5. '

der- und Abraumbetrieb anhaltend günstig. In den 
Brikettfabriken wurde die L eistung aufs äußerste ge
steigert, und größere Arbeitseinstellungen traten nirgends 
störend in die Erscheinung. Trotz der Preissteigerung 
hielt die lebhafte N a c h f r a g e  auf allen Gebieten 
des Brennstoffmarktes an, ja wuchs sogar fast von Tag 
zu Tag. Leider ließ sich trotz der für die Erhöhung der 
Erzeugung günstigen Vorbedingungen nicht allen An
forderungen, wenigstens für Briketts, gerecht werden. 
Rohbraunkohle fand in verstärktem Maße als Ersatz 
für die ausfallende Ruhrsteinkohle Verwendung. H ier  
konnte den Anforderungen, namentlich in Rohbraun
förderkohle, eher entsprochen werden, da die W erke 
es m it ihren großen Baggereinrichtungen in der Hand 
hatten, dem erhöhten Bedarf entsprechend die Förde
rung zu steigern.

Im  Laufe des Monats Ju li erfolgten verschiedent
lich L o h n e r h ö h u n g e n .  M it W irkung vom 9. Juli 
an wurden die Bergärbeiterlöhne um durchschnittlich 
50o/o, vom 17. Juli an um weitere 40o/o, vom 23. Juli an 
um 3 0 c/o und vom 26. Ju li an um weitere 4 0 o/o, rück
wirkend vom 23. Juli an, gesteigert. Dementsprechend 
mußten auch die K o h l e n p r e i s e  eine H eraufsetzung  
erfahren. Vom 27. Ju li an stellten  sieh die Preise 
für das Niederlausitzer Grubengebiet w ie fo lg t: Förder
kohle 332 000 M ,  Siebkohle 418 000 M ,  Briketts 
1 124 000 M  je t  einschließlich Steuern ab Werk.

D ie W a g e n g e s t e l l u n g  gab zu lebhaften 
K lagen Anlaß. Dieselben Mißstände, d ie sich in der 
W agengestellung am Schlüsse des Vormonats bemerk
bar gemacht hatten, traten auch in diesem Monat in! 
verstärktem Maße auf. W enn auch verständlich is t ,1 

daß sich der Güterverkehr 
wegen der bevorstehenden 
Frachtenerhöhung in den 
letzten Tagen außerordent
lich zusammendrängt, so 
miiß e die Eisenbahn u. E. 
durch entsprechende Vorkeh
rungen durchaus in der L age  
sein, die W agengestellung  
gerade für die Beförderung  
von Brennstoffen besser zu  
regeln, als dies in den bei-; 
den letzten Monaten ge
schehen ist. W ie verhängnis
voll sich der W agenm angel 
bemerkbar machte, geht 
daraus hervor, daß bei m an
chen Werken die A usfall
ziffer tageweise bis zu 80o/0 
betragen hat.

A uf dem R o h -  u n d  
B e t r i e b s s t o f f m a r k t e  
haben die Preise infolge  
der starken Steigerung der 
Frachten sowie der Erhöhung 
der Löhne und Gehälter, 
im letzten M onatsdrittel ins

besondere auch infolge der weiteren starken Markent
wertung, auf allen Gebieten um ein vielfaches angezogen..

D ie Beschaffung der benötigten R o h e i s e n 
m e n g e n  gestaltete sich nach wie vor außerordent
lich schwierig, wenigstens soweit Lieferungen des Roh
eisenverbandes in Frage kamen, zumal da die an der 
Küste gelegenen H öchofenwerke streikten. D ie W erke 
waren infolge der unzureichenden Belieferungen durch 
den Roheisenverband zum großen Teil auf unmittelbaren  
Bezug von Auslandsroheisen angewiesen.

Aehnlich wie die Roheisenpreise erhöhten sich die 
für F e r r ö m a n g a n  u n d  F e r r o  S i l i z i u m ,  
jenes um etwa 600 o/0, dieses um etwa 700 o/0. Im  
übrigen ergaben sich in der Belieferung m it diesen  
W erkstoffen keine Schwierigkeiten.

Für f e u e r f e s t e  S t e i n e  (N orm alsteine) stellte sich 
der^ Preis zuletzt ungefähr 550o/o höher als Ende Juni. 
D ie! 'Lieferungen erfplgten vereinbarungsgemäß, Stö
rungen waren nicht Zu verzeichnen.

Vor
handen

Im Betriebe

durchschnittlich davon gingen am 30. Juni aut

Hochöfen im Bezirke am April — luni
am

30. Juni
Hämatit,
Roheisen

Puddel-
und

Roh
eisen 

für basi
sche 
Ver

fahren

Ferro-
30. Juni 

1923 1923 1922 1923 für saure 
Ver

fahren

Gieße
rei-Roh

eisen
mancan

usw.

S ch o ttlan d ................... 1 0 2 46% 1 2 % 48 18 30 ___ _
Durham u. Northumber

land ........................ 40 14 8 % 14 7 _ 2 5 ,,
C le v e la n d ................... 73 34 18-/3 35 13 15 5 2
Northamptonshire. . . 2 1 9% 6 % 9 — 8 1

17
—

Lincolnshire . . . . 23 18 9 19 — 2 —
D erbyshire................... 43 24 1 2 24 — 24 — —
Nottingham u. Leicester

shire ........................ 8 5 2 5 _ 5 _
Süd-Staffordshire und 

Worcestershire . . . 30 1 0 6 9 5 4
Nord-Staffordshire . . 2 1 11 5 11 — 7 4 —
West-Cumberland 30 1 1 % 7 11 9 — — 2
L ancashire ................... 31 14 7-/3 13 7 — 4 2
Süd-W ales................... 36 1 0 % 8 V3 11 8 — 3 —

Süd-und West-Yorkshire 18 8 % 5 9 — 7 2 —

S hropshire ................... 6 2 Vs 2 — — 2 —
Nord-Wales . . . . 4 3 2 3 — — 1 2
Gloucester, Somerset, 

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

Zusammen April—Juni 488 2 2 2 1 1 0 - /3 2Ź3 62 103 45 13
DagegeD Vorvierteljahr 490 • 191% 98 2 C0 52 93 45 1 0
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Der S e h r o t t  - u n d  G u ß b r u c h m a r k t  litt  
wieder wie so o ft unter außerordentlicher Zurückhaltuno
der Händler m it Verkäufen. Infolgedessen machte sich 
besonders im letzten M onatsdrittel unter E influß der 
Markentwertung eine derartige K nappheit an Schrott 
bemerkbar, daß die für das mitteldeutsche Gebiet in 
Frage kommenden Bezugsgebiete den Bedarf bei weitem  
nicht decken konnten und Zukäufe in erheblichem U m 
fange nötig waren. In fo lge der hohen Gußbruchpreise, 
die sich etwa auf der H öhe der Preise für deutsches 
Gießereiroheisen hielten, wurden hierin verhältnismäßig 
wenig Geschäfte getätigt. Der Preis für Gußbruch 
stellte sich zuletzt auf etw a 18 000 000 M>, für Schrott 
auf etwa 12 000 000 M ,  was einer Steigerung von un
gefähr 500 bis 600 o/0 gegenüber den Preisen von Ende 
Juni entspricht.

Auf dem O e l - ,  F e t t  - u n d  M e t a l l m a r k t  
machte sich die Preissteigerung infolge der Geldentwer
tung und wegen der Abhängigkeit gerade dieses Marktes 
vom Ausland ganz besonders bemerkbar. Es waren 
allenthalben Preissteigerungen bis zu 500 bis 700 o/0 
gegenüber Ende Juni festzustellen. Bezeichnend für 
die Lage war, daß, obwohl das Angebot überall stark 
war, doch die Zahlungsbedingungen einheitlich sehr 
scharf gehandhabt wurden.

Im  W a l z w e r k s g e s c h ä f t  hat sich die Lage 
gegenüber dem Vormonat eher noch etwas günstiger 
entwickelt. D ie N achfrage nach Stabe'sen und Blechen 
hielt in  vollem U m fange an und nahm gegen Schluß des 
Monats noch zu. Besonders hervorzuheben war die N ach
frage nach Grobblechen, für die vor Monaten noch das 
Geschäft außerordentlich flau gelegen hatte. N icht nur 
das Ausland war hier m it A ufträgen —  meistens Sch iff
bauzeug —  am M arkte, sondern auch von den inländi
schen W erften wurden größere Abschlüsse getätigt. 
Trotz starken W ettbewerbs, namentlich durch Belgien, 
das sowohl Preise als auch L ieferzeiten  erheblich  
drückte, konnte eine R eihe von G eschäften hereinge
nommen werden.

Auf dem R ö h r e n m a r k t  hat sich die N ach
frage dem Vormonat gegenüber noch gesteigert. Das 
Geschäft war auch weiterhin stark belebt, und es konn
ten e ’.ensowohl für In land w ie für Ausland größere Ab
schlüsse getätigt werden. Zusammenfassend kann die 
augenblickliche Lage im W alzwerksgeschäft als günstig  
angesproehen werden. D er jetzige Beschäftigungsstand  
sichert den Werken auf mehrere Monate Arbeit.

Dasselbe Bild bot die Geschäftslage bei den G i e 
ß e r e i e n .  Während des ganzen Monats war das Ge
schäft außerordentlich rege und lebhaft. Ueber den 
vorhandenen Bedarf hinaus wurden vielfach um fang
reiche Lagerkäufe getätigt. Auch das Auslands
geschäft hat infolge des weiteren Sinkens der Mark an 
Bedeutung zugenommen. D agegen konnte auf dem Ge
biet des E i s e n b a u e s  auch im Berichtsmonat eine 
Besserung noch nicht festgestellt werden. Bedarf mag 
zwar, wie aus eingehenden A nfragen zu ersehen war, 
genügend vorliegen, jedoch hatten die unsicheren Geld
verhältnisse eine außerordentliche Zurückhaltung der 
Abnehmer zur Folge. W enn auch weitere Betriebs
einschränkungen nicht vorgenommen wurden, so reichte 
der augenblickliche Auftragsbestand gerade nur so weit, 
um bei entsprechender Streckung noch über kurze Zeit 
hinwegzukommen. D ie Beschaffung der erforderlichen  
Werkstoffe machte erhebliche Schwierigkeiten. Von den 
Werken war so gu t w ie nichts zu erhalten, dagegen  
waren Händler m it ansehnlichen Angeboten am Markte. 
Auch Auslandsware wurde in großen M engen, jedoch 
zu Preisen, die bei dem augenblicklichen M arktiefstand  
für die deutsche Eisenbauindustrie unerschwinglich  
waren, angeboten.

Erhöhung der Bergarbeiterlöhne und Steigerung der 
Brennstoffverkaufspreise. —  D ie Löhne der B erg
arbeiter wurden vom 6. A ugust an weiter um etwa  
245o/o e r h ö h t .  In  dem Lohnzuschlag ist d ie A b
geltung für die zwischen den Verdiensttagen und den 
Lohnzahlungstagen zu erwartende Teuerung in einer

geschätzten H öhe von 140 o/o enthalten. D ie Verhand
lungen fußten auf der am 8. August getroffenen Ver
einbarung über die Schaffung w e r t b e s t ä n d i g e r  
L ö h n e  im Kohlenbergbau. D ie Durchschnittslöhne 
einschließlich des Hausstands- und Kindergeldes sind 
danach im Ruhrbezirk auf 2 010 000 M  je Schicht er
höht worden. Ferner ist den Bergarbeitern als Aus
gleich für die bei der letzten Lohnregelung noch nicht 
völlig abgegoltene Teuerung für jede in der Zeit vom 
2. bis einschließlich 5. August verfahrene Schicht eine 
Nachzahlung gewährt worden, die sich für  den Ruhr
bezirk auf 550 000 M> beläuft.

D ie sich für den B e z i r k  d e s  R h e i n i s c h -  
W e s t f ä l i s c h e n  K o h l  e n s y n d i k a t e s  danach 
ergebenden B rennstoffpreise1) stellen sich m it W irkung 
vom 8. August an einschließlich K ohlen- und Um satz
steuer wie folgt:

F e t t k o h l e n :
ß.

Fördergruskohlen . . 
FÖrderkohlen . . . .  
Melierte Kohlen . . . 
Bestmelierte Kohlen 
Stückkohlen . . . .  
Gew. Naßkohlen I .

G a s
Fördergraskohlen . . 
Flammförderkohlen . 
Gasflammförderkohl. 
Generatorkohlen . . 
Gasförderkohlen . . 
Stückkohlen . . . 
Gew. Nußkohlen I .

Fördergruskohlen . . 
Förderkohlen 25 % . 
Förderkohlen 35 % . 
Bestmelierte 50 % . 
Stückkohlen . . . .

22818000 
23267000 
24663000 
26188000 
30792000 
31496000
- a n d  F l a m m k o h l e n :

Gew. Nußkohlen 
Gew. Nußkohlen 
Gew. Nußkohlen 
Gew. Nußkohlen 
Kokskohlen . .

II
III
IV
V

22818000 
23267000 
24443000 
25355000 
26519000 
30792000 
31495000

E ß k o h 1 e n:

Gew. Nußkohlen 
Gew. Nußkohlen 
Gew. Nußkohlen 
Gew. Nußkohlen 
Nußgruskohlen 
Gew. Feinkohlen

II
III
IV
V.

Ji
31496000
31496000
30341000
29209000
23740000

31496000
31496000
30341000
29209000
22818000
23740000

22818000
23036000
23267000
26188000
30857000

Gew. Nußkohlen I . 34657000
Gew. Nußkohlen II . 34657000
Gew. Nußkohlen III . 33141000
Gew. Nußkohlen IV . 30341000
Feinkohlen ............... 22355000

Fördergruskohlen 
Förderkohlen 25 % 
Förderkohlen 35 % 
Bestmelierte . . . 
Stückkohlen . . .

[ a g e r k o h l e n ,  ö s t l .  B e v i e r :
22818000
23036000
23267000
25279000
31660000

Fördergruskohlen 
Förderkohlen 25 % . 
Förderkohlen 35 % . 
Melierte 45 % . 
Stückkohlen . . . .  
Gew. Anthrazitnuß I

M a g e r k o h l e n .
22587000
23036000
23267000
24432000
31725000
34505000

Gew. Nußkohlen I 
Gew. Nußkohlen II 
Gew. Nußkohlen III 
Gew. Nußkohlen IV 
Ungew. Feinkohlen 
we s t  1. R e v i e r :  
Gew. Anthrazitnuß 
Gew. Anthrazitnuß 
Gew. Anthrazitnuß 
Ungew. Feinkohlen 
Gew. Feinkohlen

35285000 
35285000 
33340000 
30341000 
21883000

II 38886000
III 34569000
IV 28484000 

. 21682000
. . 22115000

S c h l a m m  - u n d  m i n d e r w e r t i g e  F e i n k o h l e n :
Minderwertige Fein

kohlen ..................
Sohlammkohlen . . .

Großkoks I. Klasse 
Großkoks II. „ 
Großkoks III. „ 
Gießereikoks . . . .  
Brechkoks I . , . 
Breohkoks II . . . 
Brechkoks III . . .  
Brechkoks IV . . .

8729000
8114000

Mittelprodubt- und 
Nach waschkohlen 

Feinwaschberge . .

33989000 
33757000 
33528000 
35385000 
40713000 
40713000 
37923000 
33296000

Koks:
Koks, halb gesiebt 

und halb gebrochen 
Knabbel- und Ab

fallkoks ...............
Kleinkoks, gesiebt 
Perlkoks, gesiebt . . 
Koksgrus ...................

5737000
2499000

35450000

35218000 
34977000 
33296000 
13289000

D ie vom 27. Juli, vom 2. und vom 8. August 1923 
an gültigen Brikettpreise je Tonne einschließlich  
K ohlen- und Umsatzsteuer stellen sich wie fo lg t:

Steinkohlenbriketts I. Kl. 
II  Kl. 

III. Kl.

Preis 
ab 27. Juli
3 269 000 
3 237 C00 
3 205 000

Preis 
ab 2. Aug. 

8  042 000 
7 962 000 
7 884 000

Preis 
ab 8 . Aug. 
35 884 000 
35 529 000 
35 177 000

Preise fürErhöhung der Roheisenpreise. —  D ie
S i e g e r l ä n d e r  S t a h l -  u n d  S p i e g e l  e i s e n  
wurden für die Z eit vom 1. bis 7. A ugust w ie fo lg t  fe st
gesetzt: Siegerländer Stahleisen 34 091 000 M ,  Spiegel- 
ek en  8/10 o/0 Mn 36 742 000 J&.

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. 
—  D er Verein hat die V e r k a u f - s g  r u n d p r e i s e  
f ür  R o s 4 s p a t  w ie  fo lg t erhöht: vom 1. A ugust an  
auf 4 690 000 J/(o, vom 2. bis 6. A ugust an auf 
7 300 000 M  und vom 7. A ugust an auf 16 606 000 Jfe 
f. d. t. D ie Preise gelten  vorläufig unter allen  üb
lichen Vorbehalten.

x) Darin sind enthalten für Bergarbeiterheim stätten  
bei K ohle 114 000, bei m inderwertiger K ohle 38 000, 
bei Koks 171 000, bei Koksgrus 57 000 J i-

X X X lI I .J3 137



1088 Stahl und Eisen.

Preiserhöhung für Stahlformguß. —  Der Verein  
Deutscher Stahlform gießereien, Düsseldorf, hat den 
A ufschlag auf die Preise für Stahlform guß m it W ir
kung vom 9. A ugust (einsch ließ lich) au bis auf w ei
teres von 720 000 au f 2 800 000 o/o erhöht, entsprechend  
einer Erhöhung der zuletzt gü ltigen  Preise um rd. 
289o/o. D ie Stahlformgießereien de3 besetzten Gebiets 
sind, m it Rücksicht au f die höheren Selbstkosten g e 
nötigt, den so erreehneten Endpreis noch um weitere  
20o/o zu erhöhen.

Schmiedestück-Vereinigung. —  D ie Schmiedestück- 
Vereinigung erhöhte m it W irkung vom 3. August an 
ihre Preise um 77o/o.

Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. —  Das 
Zollaufgeld ist für die Zeit vom 10. bis einschließlich  
17. August auf 42 579 900 (10 919 900) o/0 festgesetzt 
worden.

Preiserhöhung der Fachverbandsgruppe VII. — D ie
Fach verbandsgruppe V II  (H ochofen-, Stahl- und W alz
werke, Kaltwalzwerke, Adjustagemaschinen, D am pf
hämmer und hydraulische Maschinen) de3 Vereins D eut
scher M aschinenbau-Anstalten hat vom 6. A ugust 1923 
an eine Preiserhöhung um 33 o/o auf die Preise vom 1. 
bis 5. August 1923 (Teuerungsfaktor 1,33) beschlossen.

Eisen- und Stahlwaren im Deutschen Eisenbahn- 
Gütertarif. —  Zur Frage der Behandlung von Eisen
waren im Deutschen Eisenbahn-Gütertarif liegt uns eine 
bemerkenswerte am tliche Aeußerung der Reichsbahn
verwaltung vor, aus der wir lediglich zur Unterrichtung  
unserer Leser folgendes wiedergeben:

„Richtig sei es, daß neben den allgem einen T arif
erhöhungen noch weitere Tariferhöhungen vorgenommen 
seien, indem man während des K rieges verschiedene 
Güter in höhere Klassen versetzt habe; außerdem sei 
man in großem U m fange zu einer Aufhebung der Aus
nahmetarife gekommen. H ierbei faUe besonders das 
Beispiel des E i s e n t a r i f e s  in die Augen, w eil dort 
die Erhöhungen außerordentlich stark und die Frachten  
für gleiche Entfernungen verschiedentlich gestiegen  
seien. D ie E i s e n a u s n a b m e t a r i f e  seien früher 
auf dem W ettbewerb des englischen Eisens aufgebaut 
gewesen; daher hätten hierfür besondere Ausnahme
tarife nach Mitteldeutschland und dem Küstengebiet 
bestanden. Obwohl nun der W ettbewerb des englischen  
Eisens schon 1895 aufgehörfc hätte, habe man die Aus
nahmetarife beibehalten. D ie Gründe hierfür hätten in 
der überragenden Stellung der Eisenindustrie und den 
damals einsetzenden Maßnahmen zugunsten de? Land
w irtschaft gelegen. H and in H and dam it sei eine außer
ordentlich günstige K lassifikation der Eisenwaren g e 
gangen. D ie feinsten und besten Maschinen wären z. B. 
zum Spezialtarif I  gegangen, der seinerzeit doch eigent
lich auch als Ausnahmetarif eingeführt worden sei. Auch 
die Begriffsbestim m ung für Röhren wäre so weitgehend 
gefaßt worden, daß komplizierte Röhren, ja selbst Kessel 
unter den Spezialtarif I I  gebracht worden seien. Auch 
bei ändern Gütern sei die Eisenbahnverwaltung wie bei 
den Ausnahmetarifen vielfach zu weit gegangen. Selbst 
die Vertreter der Industrie hätten in einer Sitzung der 
Ständigen Tarifkommission im Jahre 1913 erklärt, sie 
seien bereit, in eine Prüfung der Tarife einzutreten m it 
dem ausdrücklichen Zweck, die Tarife zu erhöhen unter 
der Bedingung, daß sich auch die Landwirtschaft E r
höhungen unterwerfe. Später sei ein besonderer Aus
schuß für die E i s e n t a r i f e  eingesetzt worden, in 
dem die jetzigen Positionen des Eisentarifs aufgestellt 
worden wären. W enn einmal der Fehler der zu nied
rigen Tarifierung der Eisenwaren gem acht worden sei, 
so könne man ihn nicht beibehalten. Bei der Eisen
industrie trete noch weiter hinzu die Aufhebung der 
Ausnahmetarife, die besonders für die Strecke nach dem 
K üstengebiet unerfreulich sei. A uf Grund dieser Tarife 
hätte sich in Ham burg und Bremen eine Eisenindustrie 
angesiedelt, d ie  auf dem W ettbewerb der deutschen und 
englischen Kohle und auf den billigen Eisentarifen be
ruhe. D iese b illigen  T arife hätten auf Grund des 
Friedensvertrages, was man nicht genug hervorheben

könne, aufgehoben werden müssen, da der billigste Tarif 
sofort für die Einfuhr, Ausfuhr und Durchfuhr der 
Verbandsstaaten zur Verfügung gestellt werden müsse. 
D ie E in- und Durchfuhr von Eisen z. B. aus Frankreich 
müsse also zu demselben Satze erfolgen  w ie die Beför
derung der Erzeugnisse der Eisenindustrie nach dem 
Küstengebiet. Dies könne aber nicht zugelassen werden, 
w eil die deutsche Eisenindustrie natürlich die gleichen 
T arife für ihren gesamten Versand beanspruchen würde. 
D ie Frachten für Eisenwaren bildeten aber einen hohen 
Bosten in der Einnahme der Eisenbahn. Bei dem 
Seehafenausnahmetarif müsse man unterscheiden zwi
schen dem W ettbewerb der H äfen  untereinander und den 
Belangen der Industrie. Uebrigens liege ein gewisser 
W iderspruch darin, daß die Eisenbahnverwaltung billige  
Ausfuhrtarife schaffen wolle, während gleichzeitig die 
Abgaben für die Ausfuhr beibehalten würden. Im  gan
zen Tarifwesen laufe man jetzt Gefahr, zu unerfreu
lichen Zuständen zu kommen.“

H ierzu ist zu bemerken, daß die Frage der W ieder
einführung von Ausnahmetarifen zur Ausfuhr über 
norddeutsche Seehäfen, w ie wir früher schon m itteilten1), 
gegenw ärtig eingehend geprüft wird.

Tarifstelle „Eisen und Stahl usw.“ im Deutschen 
EisenDahngütertarif. —  Zu dieser T arifstelle hat die 
Ständige Tarifkommission der Deutschen Eisenbahnen 
in ihrer letzten Sitzung folgende Aenderungen be
schlossen :

D ie Z iffer 5 der K lasse C erhält folgende Fassung: 
„5. a ) D rahtstifte;

b) Zwickstifte aus Draht oder Blech.“
Der vom 1. Juni 1923 an gültigen  Z iffer 14 der 

Klasse B und der Z iffer 12a der erm äßigten Stückgut
klasse ist an entsprechender Stelle folgende Fassung  
zu geben:

„Klammern, Kram pen und Schlaufen, säm tlich aus 
Draht, auch verzinkt“ ; 

in Klasse B werden neu aufgenommen:
„Kohlenrutsehen, einschl. der zu ihrer Zusammen
setzung erforderlichen eisernen T eile“ ; 

der Anmerkung zu Z iffer 6 der K lasse E  ist folgende  
Fassung zu geben:

„Werden gebrauchte Kraftmaschinen, die zum B e
triebe von gebrauchten M aschinenpflügen oder g e 
brauchten Dreschmaschinen benutzt werden sollen, für 
sich aufgeliefert, so wird nachträglich die Fracht
berechnung nach K lasse E  gewährt, wenn nach
gewiesen wird, daß die Kraftmaschinen am Bestim 
mungsorte zum Betriebe von Maschinenpflügen oder 
Dreschmaschinen verwendet worden sind“ ; 

in Klasse 10 der Klasse D  ist zu streichen:
„ß gezogen.“

H ierdurch wird das gezogene Stab- und Form 
eisen der höheren K lasse C zugewiesen.

In  die erm äßigte Stückgutklaisse werden neu auf- 
genom m en:

„W eichenteile, ausgenommen S ignalteile“ .
Der vom 1. Juni 1923 an gültigen Ziffer 3 der Klasse B  
ist folgende Passung zu geben:

„3. Bleche folgende:
a) Förderwagenbleche, gebördelt, sonst nicht be

arbeitet ;
b ) W ell- und Dachpfannenbleche, beide auch 

verzinkt“.
In  Ziffer 12 der erm äßigten Stückgutklasse ist unter
a) in ahecelicher R eihenfolge aufzunehmen:

„W ell- und Dachpfannenbleche, beide auch verzinkt“ . 
In  Z iffer 9 der Klasse B, 8 der K lasse C und 7 der 
Klasse D (G uß-, Schmiede- und Preßstücke) ist hinter 
den W orten: ,,a) nicht zusammengesetzt“ ein Kreuz f )  
und am Schlüsse jeder Z iffer folgende Anmerkung au f
zunehmen :

„ f )  Durch Guß, Schrumpfung oder Schweißung 
aus mehreren Teilen zu einem einheitlichen, in sich 
unbeweglichen Ganzen gewordene Stücke gelten  nicht 
als zusammengesetzt“ ;

i)  Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 480/2.
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-die gleiche Ergänzung ist in der Stelle „Guß-, Schmiede-, 
Preß- und Stanzstücke“ der Z iffer 12a der ermäßigten  
Stückgutklasse vorzunehmen.

D ie Z iffer 18 der K lasse B ist w ie fo lg t zu fassen: 
„Sprungfedern, auch lackiert, verkupfert oder ver
zinkt,“

und diese Aenderung auch in  Z iffer 12 a der ermäßigten  
Stückgutklasse durchzuführen.

In  Z iffer 3 der K lasse D  die W orte „unverpackt, 
auch lose m it Papier umhüllt“ zu streichen.

Hierdurch ist jede Verpackungsbeschränkung für 
Draht aufgehoben.“

Sämtliche Beschlüsse sind für äußerst dringlich er
klärt worden. Sie werden daher bindend, sofern nicht 
binnen 14 Tagen nach Absendung des den Beschloß  
enthaltenden Teiles der N iederschrift wirksamer W ider
spruch von den beteiligten Eisenbahnverwaltungen er
hoben ist. M it der Durchführung zum 1. Dezember 1923 
kann gerechnet werden.

Das Gesetz über Wiedereinstellung und Kündigung 
in Teilen des Reichsgebietes1). D as am 17. Ju li 1923 
in  W irksam keit getreten e G esetz2) zerfällt in  zwei 
Teile. Es schreibt einm al für die Z eit nach dem Ruhr
einbruch eine W iedereinstellung der entlassenen  A rbeit
nehmer vor und beschränkt außerdem einschneidend  
die Kündigungen für die Dauer der Ruhraktion.

Der G eltungsbereich des ganzen G esetzes w ird in  
örtlicher H insich t beschränkt auf das a ltbesetzte  Gebiet 
und auf das sogenannte E inbruchsgebiet, in  das se it  dem
11. Januar 1923 w iderrechtlicher W eise französische 
u n i  belgische Truppen eingedrungen sind . Der G eltungs
bereich des G esetzes kann auf G ebiete ausgedehnt 
werden, die m it R ücksicht auf die W irkungen des Ruhr
einbruchs dem b esetzten  G ebiete gleichzuachten  sind. 
I n  persönlicher H insicht werden dem G esetze u n terste llt  
die Inhaber aller B etriebe, G eschäfte und Verwaltungen  
d es öffentlichen und p rivaten  R echts und d ie A rbeit
nehmer, also alle Arbeiter, A n geste llten  und Lehrlinge, 
d ie  am 11. Januar 1923 in  d iesen  B etrieben  beschäftigt  
waren.

Die jew eiligen Inhaber der genannten  B etriebe werden  
verpflichtet, nach W iederherstellung geordneter Ver
hältnisse, deren Zeitpunkt d ie R eichsregierung bestim m en  
so ll, alle Arbeitnehmer wieder einzustellen , d ie am 11. Ja
nuar 1923 in  den Betrieben b eschäftigt waren und seitdem  
ausgeschieden sind. D ie Arbeitnehm er, d ie den W ieder
einstellungsanspruch geltend  m achen w ollen, m üssen  
sic h  bei Gefahr des Verlustes ihres W iedereinstellungs
anspruchs binnen 3 W ochen nach dem  von  der R eich s
regierung zu bestim m enden Z eitpunkt bei dem Inhaber  
ihres früheren Betriebes m elden. N ach § 8 erlischt der 
Anspruch auf W iedereinstellung, w enn der Arbeitnehm er  
nicht binnen zwei Woehen, nachdem  ihm  d ie W eigerungs
erklärung des Arbeitgebers zugegangen is t , bei dem  
Gewerbe- oder K aufm annsgericht K lage auf W ieder

einstellung erhoben hat. W enn der Arbeitnehm er aus 
zwingenden Gründen verhindert war, sich  zu m elden  
oder die Klage zu erheben, läu ft d ie F r ist n icht ah, wenn  
er sich binnen zwei W ochen se it  dem  W egfall der Ver
hinderung zur W iedereinstellung m eldet oder K lage  
erhebt. Ebenso erlöschen auch d ie A nsprüche des A rbeit
nehmers tro tz  W eigerung des A rbeitgebers, w enn der 
Arbeitnehmer n icht ungeachtet aller Hinderungsgründe  
spätestens einen Monat nach A blauf der Zweiwochenfrist 
Klage erhoben hat. E ine Ausnahm e wird nur für die  
von den Einbruchsm ächten ausgew iesenen oder in  H aft  
genommenen A rbeiter und A n geste llten  gem acht. Für  
diese beginnt die M eldefrist erst an dem Tage, an dem  
ihnen die Rückkehr an ihren früheren Besehäftigungsort 
möglich ist.

Nach § 3 Nr. 1 kann der A rbeitgeber sich  durch den  
Nachweis von  der Wied :reinstellungspflich t befreien, 
daß der Arbeitnehm er n icht infolge der R uhrbesetzung  
ausgeschieden is t . Ferner so ll der Arbeitgeber n icht zur

1) S. R eichsgesetzh latt 1923, Teil I Nr. 60, S.648/50.
a) Vgl. R eichsarbeitsb latt 1923 Nr. 15, N ichtam tl. 

T eil. S. 326/8.

W iedereinstellung verpflich tet sein, wenn ihm  infolge  
der besonderen V erhältnisse des B etriebes die W ieder
e in ste llu n g  unm öglich is t , insbesondere, w enn in  dem  
B etriebe durchaus keine Beschäftigungsm öglichkeit 
vorliegt, oder wenn durch w eitere E instellungen  die W irt
schaftlichkeit des B etriebes erheblich beeinträchtigt 
werden würde.

Es so llen  ferner diejenigen A rbeitnehm er keine 
W iederaufnahm e in  ihren früheren B etrieb  verlangen  
können, d ie aus einem  in  ihrem  V erhalten liegenden  
w ich tigen  Grunde fristlos entlassen sind , oder hinsichtlich  
derer e in  in  ihrem  V erhalten liegender w ichtiger Grund 
vorliegt, der den Arbeitgeber nach ihrer W iedereinstel
lung zu fristloser K ündigung berechtigen würde, wenn  
auf das A rbeitsverhältn is § 626 BGB. Anwendung fände. 
Danach sollen  ebenso w ie die dem  § 626 BGB. oder dem  
§ 70 HGB. oder dem § 133 b G.O. unterstehenden  
Arbeiter und A n gestellten  auch die gewerblichen A rbeiter 
(G esellen  und Gehilfen), auf deren A rbeitsverhältnis an 
sich  § 123 G.O. Anwendung find et, dann keinen  W ieder- 
einstellungsansprueh haben, wenn ein  in  ihrem Verhalten  
liegender w ichtiger Grund vorliegt, der n icht in  den im  
§ 123 G.O. ausschließ lich  aufgezählten  E ntlassungs
gründen en thalten  ist. D am it wird insbesondere solchen  
Arbeitnehm ern der Anspruch auf W iedereinstellung ver
sagt, d ie unm ittelbar die eingedrungenen M ächte unter
s tü tz t  haben und dam it bewußt ihren Volksgenossen in  
den R ücken gefallen  sind. E in  derartiges Verhalten  
wird im mer einen w ichtigen , zu sofortiger Entlassung  
berechtigenden Grund darstellen . E ndlich  sollen  auch 
solche Arbeitnehm er naturgemäß k einen  Anspruch auf 
W iedereinstellung in  ihren a lten  Betrieb haben, d ie vor 
dem 11. Januar 1923 ausdrücklich  nur zu vorüber
gehender A ushilfe oder zu vorübergehendem  Zweck 
a n geste llt waren. Daß e in  von  der W iedereinstellungs
p flich t befreiender Ausnahm efall vorliegt, hat der 
Arbeitgeber zu beweisen.

§ 4 läß t dem A rbeitgeber eine gew isse Z eit, die 
W iedereinstellung vorzuhereiten, und zwar gegenüber 
den A rbeitslosen  zw ei W ochen. D ie in  einem  A rbeits
verh ä ltn is stehenden  Arbeitnehm er hat der Arbeitgeber 
nach dessen nächstm öglichen Beendigung wieder einzu
ste llen . Auch dieseu Arbeitnehm ern gegenüber erhält 
der A rbeitgeber eine F r ist  von  einer W oche von  dem  
Tage an, an dem  er von  dem  Z eitpunkt der Beendigung  
des A rbeitsverhältnisses K enntn is erhält. D ie arbeits
losen  Arbeitnehm er haben zur Z eit ihrer M eldung zu 
sofortiger A rbeitsaufnahm e bereit zu sein, d ie in  einem  
A rbeitsverhältn is stehenden Arbeitnehm er am Tage nach  
dem  Zeitpunkt der Beendigung ihres Arbeitsverhältnisses. 
F alls der Arbeitgeber die W iedereinstellung verweigert 
und durch richterlichen Spruch die Unrechtm äßigkeit 
der W eigerung fe stg este llt  wird, so g ilt  der Arbeitsvertrag  
für die A rbeitslosen bereits m it dem Tage der Meldung, 
für die übrigen A rbeitnehm er m it dem Tage nach Ablauf 
des A rbeitsverhältnisses als erneuert (§ 9). Von diesem  
Tage an haben die W iedereingestellten  Anspruch auf 
Lohn oder G ehalt, zuzüglich eines Ersatzes für den durch 
die G eldentw ertung etw a entstandenen Schaden (§§ 284, 
286 B G B .).

Durch den § 5 wird den W iedereingestellten  die 
A rb eitsste lle  für die ersten  3 Monate gesichert. Falls  
sie  n ich t Anlaß zu fristloser E ntlassung aus wichtigem  
Grunde gemäß den für sie geltenden  gesetz lich en  Vor
schriften  geben, kann ihnen frühestens auf einen  Z e it
punkt gekündigt werden, der 3 M onate nach der W ieder
e in stellu n g  lieg t. V ertragliche Abm achungen zwischen  
Arbeitgeber und den W iedereingestellten , d ie eine längere 
Vertragsdauer vorsehen, w ie auch die R echte w ieder
e in geste llter  H andlungsgehilfen , W erkm eister, Tech
niker und ähnlicher A n geste llten , denen nach § 66 HGB. 
und § 133 a G.O. nur auf den Schluß eines V ierteljahres  
unter E inhaltung einer K ündigungsfrist von  6 W ochen  
gekündigt werden darf, b leiben  unberührt. Auch g elten  
nach A blauf der U nkündbarkeitsfrist für die W ieder
ein g este llten  die K ündigungsbeschränkungen der Ver
ordnung vom  12. Februar 1920 und des B etrieb sräte
gesetzes ebenso w ie für die übrigen Arbeitnehm er.
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N ach § 6 sollen  vom. In k rafttreten  des G esetzes 
in  seinem  G eltungsbereich K ündigungen grundsätzlich  
unwirksam  sein . A usnahm sweise so ll der Arbeitgeber 
dann w irksam  kündigen können, wenn er tro tz  In a n 
spruchnahm e von  M itte ln  aus der Erwerbslosenfürsorge 
den Arbeitnehm er n icht w eiter beschäftigen kann  
(§ 6 Nr. 1). Daß A rbeitnehm erentlassungen zulässig sind, 
w enn sie  durch eine gänzliche oder te ilw eise  S tillegung  
des B etriebes erforderlich werden, ergibt sich  danach 
von se lbst. Der A rbeitgeber so ll ferner dann den A rb eit
nehmer en tlassen  können, wenn ein  allgem einer w ichtiger  
Grund vorliegt, der den Arbeitgeber zur fristlosen  K ündi
gung berechtigen würde, wenn auf den Arbeitnehmer 
§ 626 BG B , § 70 H G B. oder § 133 b G.O. Anwendung 
finden  würde. F ristlose Entlassung eines gewerblichen  
Arbeiters so ll also auch dann zulässig se in , wenn ein  
n icht in  den 8 F ällen  des § 123 G.O. en thaltener a llge
meiner w ichtiger Grund vorliegt. W enn e in  Arbeitgeber 
ausdrücklich einen  Arbeitnehm er nur zu vorübergehender 
A ushilfe oder für einen  vorübergehenden Zweck oder zur 
Probe an geste llt hat, so ll der B etrieb n icht an diesen  
gebunden sein  (§ 6 Nr. 3). K ündigt e in  A rbeitgeber den 
V orschriften des § 6 zuwider, so hat der A rbeitnehm er  
bei Gbfahr eines V erlustes seines Anspruchs binnen  
zw ei W ochen K lage auf F estste llu n g  der U nw irksam keit 
der K ündigung zu erheben. Für den F a ll, daß der A rb eit
nehmer an der E inhaltung der F r ist durch zwingende 
Gründe gehindert is t , muß er binnen zw ei W ochen nach  
W egfall der Verhinderung, Spätestens aber einen  Monat 
nach Ablauf der ersten Zweiwochenfrist K lage erheben. 
In  dem R echtsstreit über die W irksam keit der K ündi
gung hat der Arbeitgeber zu bew eisen, daß einer der 
im  § 6 vorgesehenen, ihn zur K ündigung berechtigenden  
Gründe vorliegt.

Da der A rbeitgeber durch § 6 Abs. 1 unter U m ständen  
gezw ungen wird, auch Arbeitnehm er in  seinem  Betrieb  
zu behalten, d ie er n ich t mehr nutzbringend beschäftigen  
kann, ent sprach es einem  Gebot der G erechtigkeit, ihn  
zu erm ächtigen, die A rbeitszeit zu kürzen und das E ntgelt 
entsprechend herabzusetzen. Jedoch darf d iese Kürzung 
nicht unter ein  gew isses M indestm aß hinabgehen (§ 6 
Abs. 2). D ie K ündigungsbeschränkung und alle darauf 
sich  beziehenden V orschriften des G esetzes treten , da 
das G esetz in  dem am 21. Ju li 1923 zu B erlin  ausge
gebenen R eichsgesetzb latt verkündet is t , am 4. August 
1923 in  Kraft.

Für alle S treitigkeiten  aus diesem  G esetze sind die 
Gewerbe- und K aufm annsgerichte zuständig. Gemeinden, 
für die keine Gewerbegerichte oder K aufm annsgerichte 
bestehen, sollen  von den obersten Landesbehörden hin
sichtlich  der S treitigk eiten  aus diesem  G esetz einem  
Gewerbegericht oder Kaufm annsgericht zugeteilt werden. 
Durch § 11 Abs. 2 werden die Landesbehörden erm ächtigt, 
diese Befugn;s auch anderen S te llen , etw a den R egie
rungspräsidenten, zu Überträgen.

T arifvertragliche Vereinbarungen, d ie einen w eiter
gehenden sozialen Schutz des Arbeitnehm ers bezwecken, 
gehen den V orschriften dieses G esetzes vor (§ 10).

D ie Schlußvorschriften erm ächtigen die R eichs
regierung, Ausführungsbestim m ungen zu erlassen  und 
m it Zustim mung des R eichsrats Und nach Anhörung des 
sozia lpolitischen  Ausschusses des R eichstages des G esetz 
außer K raft zu setzen .

Die Lage der tschecho-slowakischen Eisenindustrie 
im zweiten Vierteljahr 1923. —  D ie großen Aufträge 
am Ende des ersten Vierteljahres1) —  eine Folge der 
Ruhrbesetzung —  gaben den Eisenwerken im zweiten  
Vierteljahr noch immer ziemliche Beschäftigung. D ie 
Ruhrkonjunktur riß wohl ab, so daß der weitere B e
stellungseinlauf am Ende des zweiten Vierteljahres auf 
vielleicht ein D ritte l des bereits erreichten H öchst
standes zurückfiel, doch die Grundrichtung der allmäh
lichen Besserung blieb und hält .auch noch w eiter an, 
D ie zeitweise auftretende Gefahr, angeblaseue Hochöfen 
wieder kaltstellen zu müssen, ist zwar nicht ganz g e 
schwunden, jedoch viel geringer geworden. Die dauernde 
Besserung des Absatzes, der allerdings noch lange nicht

i)  St. u. E. 43 (1923), S. 613/4.

zufriedenstellend ist, war aber nicht ausreichend, die 
Auswirkung der vorjährigen Krise aufzuhalten, und ins
besondere die Slowakei ist schwer betroffen. Teilweise 
oder gänzliche Stillegungen dortiger Eisenwerke sind 
zur endgültigen Tatsache geworden. D ie Eisenwerke 
Krompach und Zvolen der H ernadtaler Eisenwerks-A.-G. 
wurden nunmehr auf Abbruch verkauft. D ie Gesundung 
der Coburg-W erke w ill nicht gelingen, die Rimamurany- 
Salgotarianer haben ihre W erke Hnusl a und Liker 
dauernd eingestellt u. a. D am it vollzieht sich der Abbau 
des Uebermaßes an Eisenindustrie in der Tschecho
slow akei, e in  Geäundungsvorgang, der sich schon in der 
Besserung der Lage der böhmischen Eisenwerke äußert.

Das Inlandsgeschäft hob sich, die Ausfuhr dagegen 
ist noch immer schwer gehemmt, insbesondere durch die 
hohen Kohlenkosten und Frachten.

D ie R oheisenpreise für  inländisches Roheisen waren 
infolge der Ruhrkonjunktur von 75 K c. für Stahlroh
eisen im Januar auf 115 K c. im A pril hinaufgeklettert 
und sanken bis Juni wieder auf 95 Kc. D ie tatsächlichen 
K äufe an Inlandroheisen waren aber sehr gering, da  
die Eisenwerke ihr Roheisen nicht abgaben. Der Schrott
preis stellte sich nach dem bisherigen Stand der Ver
hältnisse unter 70 Kc., doch erw artet man, daß die 
Jahresabrechnung der Alteisenhandelsgesellschaft, der 
gemeinsamen Versorgungsstelle der Eisenwerke, einen 
Preis von etwa 75 Kc. ergeben wird. D ie Preise für 
W alzeisen blieben unverändert.

D ie Förderungsverhältnisse a n  S t e i n -  u n d  
B r a u n k o h l e  sind aus nachstehender Zahlentafel 1 
Zahlentafel 1. D i e  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  
T s c h e c h o - S l o w a k e i  v o n  J a n u a r  b i s  M a l

1923 (1922) i n t.

Steinkohle Braunkohle Koks
Stuin-

kohlen-
Bruun-
kohlen-

: . . briketts

Januar 911 €76 
(1 028 345)

1 £84 755 
(1 720 4C0)

95 500 7017 10 253

Februar 879 910 
(584 186)

1 474 310 
(£96 721)

1C9 900 6  189 12 407

März 785 908 
(1 C67 331)

1 732 982 
(2 063 484)

91 180 11 634 20 892

April 1 197 650 
(8C8492)

1 366 130 
(1 826 754)

159 683 15 377 18684 1

Mai 1 068 160 
(854 201)

1 289 470 
(1 784 550)

187 425 7 797 ’ 12 832

ersichtlich. Der Absatz stellte sich jedoch bedeutend 
ungünstiger. D ie Ruhrbesetzung erhöhte wohl den Ab
satz an Steinkohle vorübergehend um rd. 600 W agen 
täg lich ; die Aufträge aus Deutschland auf Steinkohle 
waren sogar noch erheblich höher, doch wurden sie zum 
großen T eil widerrufen. Im  Juni stellte sich bereits ein  
em pfindlicher Absatzmangel an Grobkohle ein, wohingegen  
die Lager an K leinkohle verschwanden, da der neue 
A nfall an Kleinkohle von der Kokserzeugung auf
gezehrt wurde. D ie Absatzverhältnisse in Braunkohle 
wurden immer ungünstiger und führten zu weiteren B e
triebseinschränkungen, so daß vielfach nur an drei 
Schichten, im Karlsbader Bezirk nur an zwei Schichten  
gearbeitet wird. D ie Förderung an Braunkohle ist auf 
einen noch nie dagewesenen Tiefstand gesunken, w ie
wohl die Verkaufspreise ständig herabgesetzt wurden 
und in den kleineren Sorten auf einem Mindestmaß an
gelangt. sind, das nicht lange gehalten werden kann. 
Die Kohlensteuer ist trotz aller Bemühungen der Gru
ben und der Verbraucher noch nicht abgebaut; sie soll 
auf 10%  herabgesetzt werden. D ie Frachten sind zum 
Teil infolge Durchrechnung über verstaatlichte Bahnen  
niedriger geworden, aber immer noch zu hoch; die E r
weiterung der Frachtbegünstigung von Staubkohle auch 
auf Nuß I I I , allerdings m it Herabsetzung der Erm äßi
gung von 25%  auf 15o/0, hat nur stellenw eise eine E t-  
leiehterung gebracht. E ine weitere Herabsetzung der 
Braun- und Steinkohlenpreise zur Erhöhung des Ab
satzes und zur Förderung der Industrie ist ohne H erab- 
setzüng der Kohlensteuer und Frachten, aber auch 
ohne Erhöhung der Leistung oder Herabsetzung der 
Löhne der Bergarbeiter nicht möglich. Diesbezügliche 
Verhandlungen sind bereits im Gange.
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B ü c h e r s c h a u l) .

Belaiew, N . T., C. B .: C r y  s t  a 1 1 i s a t  i o n of 
M e t a l s .  B eing a course o f advanced leetures in 
m etallurgy delivered at the Royal School of Mines- 
Imperial College under the auspices of the U niver- 
sity o f London in February and March 1922. W ith  
a preface by Professor H . C. H . C a r p e n t e r ,
F . R. S. (W ith 34 fig . and 37 phot.) London 1922: 
U niversity o f  London Press, Ltd. (143 p .) 8°. Geb. 
S  7 /6  d.

Der Verfasser hat einige seiner Vorlesungen, deren 
Inhalt zum größten T eil aus Berichten des Iron and 
Steel Institutes bekannt ist, zusammengefaßt. Er stellt 
die K ristallisationsvorgänge aus dem Schmelzflüsse und 
in festen Lösungen dar, wobei vor allem  auf Stahl 
und Eisen Rücksicht genommen ist. Bemerkenswert ist 
die Behandlung der drei Arten sekundärer K rista lli
sation (Netzwerk, W idmannstättensches Gefüge und Ge
füge großer K ristalle) und die Erzeugung der Damaszener 
Klinge. D ie Darstellungsweise ist gut. F. R apatz.

Büchner. Georg, selbständiger öffentlicher Chemiker in 
M ünchen: H i l f s b u c h  für M e t a l l t e c h n i k e r .  
Einführung in die neuzeitliche M etall- und L egie
rungskunde, erprobte Arbeitsverfahren und Vorschrif
ten für die W erkstätten der M etalltechniker, Ober
flächenveredelungsarbeiten u. a. nebst wissenschaft
lichen Erläuterungen. 3., neubearb. und erw. Aufl. 
M it 14 Textabb. Berlin: Julius Springer 1923. (X III , 
397 S.) 8°. Gz. geb. 10 M .

Der Verfasser ist auch in der vorliegenden dritten  
Auflage wieder bemüht gewesen, der schnellen E n t
wicklung der M etall- und Legierungskunde soweit Rech
nung zu tragen, als es im Rahmen eines kleinen „H ilfs
buches“ geboten erschien. D er H auptw ert des Buches 
lieg t in den Abschnitten, die die „Vollendungs- und 
Verschönerungsarbeiten“ behandeln, auf denen er aner
kannter Fachmann ist, während die Abschnitte über 
„Metalle und Legierungen“ vielfach etwas zu kurz g e 
kommen erscheinen und mehr die Züge eines reinen 
Rezeptbuches tragen. Darüber, ob es zweckm äßig war, 
das Eisen und die E isen-K ohlenstoff-Legierungen in 
das vorliegende W erk m it aufzunehmen, kann man 
geteilter Meinung sein. Das Eisen bildet ein Stück für 
sich, das selbst auf erheblich breiterer Grundlage als 
auf der gewählten, auch nicht annähernd erschöpfend  
behandelt werden kann. Schließlich scheint der Ver
fasser sich gerade auf dem Gebiet de3 Eisens auch am 
wenigsten sicher zu fühlen, da ihm hier zahlreiche irre
führende Angaben und Fehler unterlaufen sind, die den 
W ert dieses Abschnittes stark herabsetzen. D ie anläß
lich der Besprechung der zw eiten A uflage h ier2) ge
gebenen Anregungen hat der Verfasser beachtet, so daß 
das Buch auch im neuen Gewände ein w ertvolles R üst
zeug für jeden, der m it M etallen und Legierungen  
(außer Eisen) zu tun hat, darstellt. D ie Ausstattung 
ist als mustergültig zu bezeichnen. 0 . B .

Xevainville, J., Docteur es lettres: L ’I n d u s t r i e  d u  
f e r  e n  F r a n c e .  [A vec] 4 cartes. P a r is: Armand 
Colin 1922. (V I, 211 p .) 8° (1 6 ° ) . 5 Fr., geb. 6 Fr. 
(Collection Armand Colin. Section de Chimie. N r. 19.)

D ie kleine Abhandlung beschäftigt sich nur m it der 
wirtschaftlichen Entwicklung des französischen E isen
hüttengewerbes. S ie bildet gewisserm aßen eine Ergän
zung zu den beiden in der gleichen  Samm lung erschie
nenen Abhandlungen von R ouelle, w elche dem tech
nischen W erdegang der französischen Eisenindustrie 
gewidm et sind.

Der Verfasser g ib t zunächst eine kurze Uebersicht 
über die verschiedenen Erzvorkommen de3 französischen 
Staatsgebietes. Er behandelt alsdann das Zeitalter der

*■) Wo als P r e i s  der Bücher eine G r u n d z a h l  
■(abgekürzt Gz.) g ilt, ist sie m it der jew eiligen buch
händlerischen Schlüsselzahl —  zurzeit 300 000 —  zu ver
vielfältigen.

2) St. u. E . 37 (1917), S . 145/6.

H erstellung und Verwendung des Holzkohlenroheisens, 
um im dritten K apitel sich m it der E inführung des 
Steinkohlenkokses und der daraus folgenden weiteren  
Entwicklung der Eisendarstellung in Frankreich zu be
schäftigen. In  einem vierten K apitel erläutert er die 
veränderte Lage nach dem K riege, wobei natürlich vieles 
lediglich durch die französische Brille gesehen ist.

Das Buch ist fesselnd geschrieben und lesenswert. 
D er Verfasser schließt unter Zitierung der H elfferich - 
schen W orte: „Kohle und Eisen sind die beiden starken 
P feiler, auf denen die industrielle Entw icklung unseres 
Zeitalters beruht.“ R . S .

Lang, R., Untertürkheim , und W . H e l l p a c h ,  K arls
ruhe : G r u p p e n f a b r i k a t i o n .  B er lin : Julius 
Springer 1922. (IX , 186 S.) 8». Gz. 4,80 Jé . .

(Sozialpsychologische Forschungen des Instituts 
für Sozialpsychologie an der Techn. Hochschule K arls
ruhe. Bd. 1.)

D er T itel des Buches läßt den flüchtig Betrachten
den einen technisch organisatorischen Inhalt vermuten; 
eingehender prüfend gew ahrt man dann, daß die Arbeit 
e in  erster T e il einer fortlaufenden Reihe von sozial
psychologischen Forschungen ist, und daß die im T itel 
genannte Grundfrage vornehmlich aus dem Gesichts
w inkel des Psychologen betrachtet ist.

In  der E in leitung behandelt der zuerst genannte 
Verfasser als Ingenieur die technisch organisatorische 
Seite der „Gruppenfabrikation“ an Stelle von Sonder
herstellung der E inzelteile nach den Bearbeitungszu
ständen, also z. B . Fräsabteilung, Bohrabteilung, D re
herei usw. Der Verfasser begründet die V orteile aus 
beförderungs- und übersichtstechnischen Rücksichten, 
auch w ird die günstige W irkung nach der Seite der 
Einschulung des Personals auf bestimmte, in sich ge
schlossene und zusammengehörige Gruppen von Ma
schinenteilen hervorgehoben. Der Gedanke und die An
ordnung sind im M aschinenbau nicht neu, im K raft
m aschinen- und im W erkzeugmaschinenbau arbeiten  
schon eine Anzahl von größeren Maschinenfabriken 
nach dieser Gruppeneinteilung. D ie geschilderten Vor
teile werden überall anerkannt.

N ach diesem einleitenden Abschnitt kommt der 
Psychologe, bei w eitem  den H auptteil der Arbeit um
fassend, zu W ort, um in sehr w eit ausschauender e in 
gehender und durchaus eigenartiger W eise die Anord
nung „Gruppenfabrikation“ vom sozialpsychologischen  
Standpunkte aus zu beleuchten. E r geh t dabei der Ge
sam tfrage der Fabrik m utig zu Leibe; die darauf be
zogenen Ausführungen sind das K larste und Beste, was 
ich je darüber gelesen habe. E s folgen  Abschnitte über 
die Raum fragen, Leitgedanken und Lebensideale des 
Fabrikarbeiters, über die seelischen W irkungen der 
gruppenfabrikatorischen Anordnung, A rbeitsteilung usw. 
U eberall findet der Leser neue Gedanken, scharf zuge
spitzte Beleuchtung der Grundtatsachen, W irkungen und 
Folgeerscheinungen im seelischen Leben der am Ar
beitsvorgänge B eteiligten . Dabei ist die Abhandlung 
keine Arbeit der Studierstube; durchdringende Beob
achtungen der M enschen und D inge und lebendiger 
M einungsaustausch m it dem an der Fabrikarbeit B e
teilig ten  gaben dem Verfasser den gesunden W irklich
keitssinn, der alle D arlegungen durchweht. Das 
schließt natürlich n icht aus, daß auch Einwendungen  
bezüglich der gem achten Voraussetzungen und auch be
züglich der Folgerungen von den Fachleuten zu machen 
wären. Solche Aussprachen werden der E ntw icklung  
der Arbeitspsychologie nur dienen.

Ich kann m ich der Ansicht nicht anschließen, 
daß der allergrößte T e il der mechanischen Industrie 
nur in sogenannter M assenfabrikation arbeite. D ie  
m eisten W erke unserer M aschinen- und Apparate
industrie arbeiten nicht in ausgesprochener Massen
fabrikation. E inzelne haben die sogenannte Serien
fabrikation, bei der die H erstellung von M aschinen
teilgruppen nach dem Langschen Vorschläge in mehr 
oder w eniger ausgeprägter Form  an vielen  Stellen  schon 
durchgeführt ist. E in  sehr großer T eil der mechanischen
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Industrie stellt M aschinenteile in einfacher Form her, 
wie die Transmissionen, K ugellager, Schrauben, Ringe. 
H eizkörper, W erkzeuge usw .; i*n diesen g ib t es die 
Arbeitsverkettung, das W erden von zusammengesetzten  
M aschinenteilen n icht oder nur in ganz einfacher Form. 
D ie Einförm igkeit lieg t im einfachen Enderzeugnis be
gründet. Es verbleibt daher kein ganz wesentlicher  
T eil der mechanischen Industrie als Boden für die 
m ögliche Reform nach dem Langschen Vorschläge.

Zusammenfassend muß d ie Arbeit der Verfasser 
im höchsten M aße w egen der F ülle und der T iefe der 
Gedanken anerkannt werden. Das Zusammenwirken von 
Betriebsfachleuten und Psychologen in der Erkennung  
der seelischen Grundtatsachen und der A ufstellung von 
Verbesserungsvorschlägen ist geeignet, die besten  
Früchte für die industrielle W ohlfahrt zu zeitigen. M it 
Spannung erwarten die Fachkreise die w eiteren V er
öffentlichungen dieser Reihe. Da die Schriften vor
nehmlich auch für die K reise der Praktiker bestimmt 
sind, so dürften die in diesen K reisen nicht verständ
lichen Frem dwörter, w ie z. B . „endopon“, „E pi
phänomen“, besser durch deutsche Ausdrücke ersetzt 
werden. A. W allichs.
Gramberg, A., Professor ®r.»fjngi, Oberingenieur an den 

H öchster Farbw erken: M a s c h i n e n t e c h n i 
s c h e s  V e r s u c h s w e s e n .  5., vielfach erw. u. 
umgearb. A ufl. (2 Bde.) B erlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 1. Technische M e s s u n g e n  bei  M a 
s c h i n e n u n t e r s u c h u n g e n  umd zur B e 
t r i e b s k o n t r o l l e .  Zum Gebrauch an M aschinen
laboratorien und in der Praxis. M it 326 F ig . im Text. 
1923. (X II , 565 S .) Gz. geb. 15 M .

Der Verfasser ist bei der Neubearbeitung des 
Buches1) bemüht gewesen, den gerade in den letzten  
Jahren gew altig  gesteigerten Anforderungen an das 
technische Meßwesen Rechnung zu tragen. So sind 
außer der Beschreibung neuer M eßinstrumente und E in 
richtungen zur Betriebsüberwachung eine Reihe bewähr
ter Untersuchungsverfahren neu aufgenommen worden. 
Vor allem  hat das Gebiet der M engenmessung und der 
Feuerungskontrolle eine starke E rw eiterung erfahren.

Betriebsleuten und vorzüglich auch W ärme- und 
M eßtechnikern sei das bekannte W erk weiterhin bestens 
em pfohlen. A . K örver.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

B e t h m a n n ,  G ew erbe-Studienrat an den Vereinigten  
Technischen Schulen Zwickau (S a .) : D ie H e b e -  
z e u g e .  Berechnung und K onstruktion der E inzel
teile, Flaschenzüge, W inden und Krane. F ür Schule 
und Praxis m it besonderer Berücksichtigung des elek
trischen Antriebes bearb. 7., durehges. A ufl. M it 
1168 Abb. im T ext und auf 10 T af. und 104 Tab. 
Braunschw eig: Friedr. V iew eg & Sohn, A.-G., 1923. 
(X V I, 618 S .) 8 ° . Gz. 18 J i ,  geb. 23 M .

B  e  t  r i e  b s b 1 a [e ]  t  t [ e  r ]. H rsg. vom A u s s c h u ß  
f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  F e r t i g u n g .  Berlin  
(N  W 7, Friedrichstraße 93 I I ) : Selbstverlag des
Ausschusses. 8°.

Betriebsblatt 6. Vorschriften für K ranführer 
und Anbinder. (8  S.)

Betriebsblatt 7. Maßnahmen zur Feuerverhütung. 
(6  S .)

r ß  U eber den Zweck und das Zustandekommen 
dieser B etriebsblätter ist schon bei Erscheinen der 
ersten fün f Blätter an dieser S te lle2) das N ötige  
m itgeteilt worden, r ß  

B i s c h o f ,  Carl, Prof. D r .: D ie f e u e r f e s t e n  
T o n e  und R o h s t o f f e ,  sowie deren Verwendung  
in der Industrie feuerfester Erzeugnisse. 4. A ufl. 
Neu verfaßt und bearb. von Ing.-Chem iker H . J a 
c o b  und ®r.*(jng. E . W e b e r  unter M itwirkung  
vom Chemischen Laboratorium für Tonindustrie u. a. 
M it 114 in den T ext gedr. B ildern und einem Fabrik

1) V gl. St. u. E. 41 (1921), S. 1879.
2) St. u. E. 43 (1923), S. 359.

plan. Leipzig: Johann Ambrosius Barth 1923. (V Ir 
266 S.) 8 ° . Gz. 9 M ,  geb. 10,50 M .

B ü c h n e r ,  Georg, selbständiger ö ffen tlicher Che
miker, in  M ünchen: D as A  e  t  z e n der M e t a l l e  
und Das  F ä r b e n  der M e t a l l e .  Lehrbuch der 
Oberflächenbehandlung der M etalle und Legierungen  
für künstlerische, kunstgewerbliche, gewerbliche und 
industrielle Zwecke. 3., neubearb. A ufl. M it Abb. im 
T ext. B erlin: M. K ravn 1922. (X IV , 210 S.) 8°. 
Gz. 3 M -

Vgl. St. u. E . 41 (1921), S. 245. 
V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  des A r c h i v s  für R h e i n i s c h -  

W e s t f ä l i s c h e  W i r t s c h a f t s g e s c h i c h t e  (Rhei
nisch-W estfälisches W irtschaftsarchiv). Essen a. d. 
Ruhr: G. D . Baedeker. 8°.

Bd. 9. K r u s e ,  H a n s: Deutsche B r i e f e  aus 
M e x i k o  m it einer G e s c h i c h t e  des D e u t s c h -  
A m e r i k a n i s c h e n  B e r g w e r k s v e r e i n s  
1824— 1838. E in B eitrag zur Geschichte des Deutsch
tums im Auslande. (M it 4 T af.) 1923. (304 S .) Gz. 4 M .

r ß  Leider erlaubt der Raum nicht, in Ergänzung 
der kurzen Andeutungen des T itels hier näher dar
zulegen, worin der eigenartige und fesselnde Inhalt 
des Buches besteht. E in ige Aufklärung geben die 
W orte, m it denen der Verfasser selbst die Absichten 
andeutet, die sein Buch veranlaßt haben, wenn er 
sagt: „Den Freunden des Siegerlandes und des Bergi- 
schen Landes w ill es ein  Stück H eim atgeschichte 
bieten. D en Freunden der deutschen W irtschafts
geschichte ein bedeutsames Unternehmen des deut
schen K apitals und Bergbaues bekannt machen und 
in der Schilderung der diplomatischen Beziehungen 
zwischen Preußen und Mexiko ist der Versuch ge
macht, einen der ersten zaghaften Schritte der deut
schen Ueberseepolitik im vergangenen Jahrhundert zu 
würdigen.“ Indem  die Arbeit, wiederum nach de9 
Verfassers eigenen Angaben, „aus ihrer engen fami- 
lien- und heimatgeschichtlichen Grundlage zur Dar
stellung eines . . . n icht unwesentlichen K apitels 
der Geschichte unseres Auslandsdeutschtums“ hinaus
gewachsen ist, h ilft sie das Verständnis wecken für 
manche Verhältnisse gerade unserer Zeit und dürfte 
daher freundliche Aufnahme bei allen finden, die 
sich den künftigen Aufgaben des Deutschtums im 
Auslande nicht verschließen. rß 

W e r k s t a t t b ü c h e r  für Betriebsbeamte, Vor- und 
Facharbeiter. H rsg. von Eugen S i m o n ,  Berlin. 
Berlin: Julius Springer. 8°.

H . 13. S c h i m p k e , Paul, Sr.»(vng., Professor 
an der staatl. Gewerbeakademie, Chemnitz: D ie
neueren S c h w e i ß v e r f a h r e n .  M it 60 F ig. und 
2 Zahlentaf. im Text. 1922. (56 S .) Gz. 1 M .

r ß  In  gedrängter, übersichtlicher Form ist von 
dem bekannten Schweißfachmann alles W issenswerte 
zusammengetragen. Einrichtungen und Zusatzapparate 
sind durch klare Bilder und Skizzen wiedergegeben. 
Abschnitte über die Anwendungsgebiete, die Güte der 
Schweißnaht, die Leistungen und Kosten bilden nebst 
einem Anhang über das autogene Schneiden eine w ert
volle Ergänzung, f ß

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Ehrenpromotion.

Dem M itgliede unseres Vereins, Direktor ®r.«3ng. 
K a r l  W e n d t ,  Essen, wurde in Anerkennung seiner 
hohen Verdienste um die W issenschaft, w eil er in vor
bildlicher Verwendung wissenschaftlicher A rbeits
methoden auf dem Gebiete der M etallurgie des Eisens 
und Stahles bedeutsame E rfolge erzielt und die Durch
führung neuer, volkswirtschaftlich sehr wertvoller che
mischer Verfahrungsweisen erm öglicht hat, von der 
W estfälischen W ilhelm s-U niversität zu Münster L W. 
die Würde eines D o k t o r s  d e r  P h i l o s o p h i e  
e h r e n h a l b e r  verliehen.
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W ilhelm  Beukenberg f .
„Ach, sie haben einen guten  Mann begraben, doch 

uns, uns w ar er m ehr!“
Dieses W ort des alten Wandsbeker Boten wird in 

allen deutschen Gauen dem Führer gegolten haben, den 
wir am 15. Ju li d. J . in W ilhelm  Beukenberg ver
loren, dem aufrechten deutschen Manne, dem kundigen 
Ingenieur, dem begabten V olksw irt und dem lieben  
Freunde der Tau9ende, die ihn gekannt. U nd insbeson
dere beklagen diesen V erlust der „Verein deutscher 
E isenhüttenleute“, dessen I .  stellv. Vorsitzender er von
1911 bis 1918 war, und dessen Vorstand er als lebhaft 
tätiges M itglied  bis zu seinem Tode angehörte, die 
„Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher E isen- 
und Stahlindustrieller“ und der „Verein zur W ahrung 
der gemeinsamen w irtschaftlichen  Interessen in Rhein
land und W estfalen“, in denen er als Erster Vorsitzen
der seit dem A pril 1914 in aufopferungsvoller T ätig 
keit wirkte. E s ist sehr schwer, dem inhalt- und arbeits
reichen Leben dieses bedeutenden M annes in der Kürze 
eines Nachrufs auch nur annähernd 
gerecht zu werden. Daß diese Zei
len einem aufrichtigen, über den 
großen Verlust tiefbew egten Freun
desherzen entspringen, m ag ihre 
M ängel ersetzen. Geboren im 
Jahre 1858 zu W erne (K reis 
Bochum), bezog Beukenberg nach 
Vollendung seiner Gymnasialzeit 
und nach zweijähriger praktischer 
Arbeit in Staatswerkstätten und 
Maschinenfabriken 1879 die Tech
nische Hochschule zu Berlin und 
bestand im H erbst 1888 die Prü
fung als Regierungsbaumeister des 
Maschinenbaufachs. Schon im N o
vember desselben Jahres übernahm  
er die Leitung des K onstruktions
und Maschinenbetriebes bei der 
Dortmund-Gronau-EnschederEisen- 
bahn in Dortmund. Insbesondere 
bearbeitete er gleichzeitig das Vor
haben der großen V enezuela-Eisen
bahn, die in den Jahren 1888 bis 1895 gebaut 
wurde. Am 1. A pril 1895 wurde er zum Ersten 
technischen Direktor und Vorstandsm itgliede der D ort- 
mund-Gronau-Enscheder Bahn ernannt und legte diese 
Stellung anläßlich der V erstaatlichung dieser Privat
bahn am 1. Ju li 1903 nieder, um die Generaldirektion  
des „Hoerder Bergwerks- und H üttenvereins“ zu über
nehmen. Nach der Verschmelzung dieses W erkes m it 
dem „Phoenix“ im Jahre 1906 lag  die L eitung de9 Ge
samtunternehmens zunächst in seinen und in den H än 
den des Generaldirektors K am p, nach dessen Ausschei
den dann Beukenberg G esam tleiter bis zum Jahre 1922 
blieb.

Was er in technischer und w irtschaftlicher B ezie
hung auf diesem verantwortungsvollen Posten geleistet, 
ist u. a. in der beim 60jährigen Bestehen des „Phoenix“
1912 herausgegebenen D enkschrift in  lichtvoller W eise 
dargelegt und den Lesern von „Stahl und E isen“ in der 
weiteren E ntw icklung dieses Riesenunternehm ens bis 
zum Jahre 1922 so  bekannt, daß sich an dieser Stelle  
ein  näheres E ingehen darauf erübrigt. H ier sei nur an 
die große Organisationsgabe des V erew igten auch in den 
Krisenjahren 1907-09, die e in e Absatzstockung in der 
ganzen W elt brachten, sow ie w eiter daran erinnert, daß 
die klugen und w eitsehenden Ausführungen, die er a ll
jährlich in den H auptversam mlungen des „Phoenix“ 
machte, nicht allein in ganz Deutschland, sondern über 
dessen Grenzen hinaus größte Beachtung fanden. T ech
nischer Fortschritt und vorsorgliche B ilanzierung waren  
die hervorragenden K ennzeichen seiner T ätigkeit. Aber 
w eit über sein A m t hinaus w irkte Beukenberg in staat
lichen und privatw irtsehaftlichen  Ehrenäm tern in rast
loser und bewundernswerter T ätigkeit m it. Vor allem  
heim Verkehrswesen, das in ihm nam entlich in der

ständigen Tarifkom mission der deutschen Eisenbahnen  
sowie im Reichseisenbahnrat und dem Landeseisenbahn
rat K öln den w eitaus hervorragendsten K enner der tech
nischen und w irtschaftlichen Bedürfnisse auf diesem G e
biete besaß. Im  Stahlwerksverband, im R hein .-W estf. 
K ohlensyndikat, im Zechenverband, im Bergbaulichen  
Verein, in der Em schergenossenschaft werden seine Ver
dienste ebenso unvergessen sein w ie in der H andels
kammer zu Dortmund, im W asserstraßenbeirat Münster, 
im Reichsverband der deutschen Industrie, im Verein  
deutscher E isen- und Stahlindustrieller und in den oben
genannten technischen und w irtschaftlichen Körper
schaften, die in Düsseldorf ihren Sitz haben.

Auch in dem nach der Revolution gebildeten preu
ßischen S t a a t s r a t  f ie l ihm immer mehr A rbeit zu. 
So vertrat er noch in jüngster Zeit sowohl in den Aus
schüssen als im  Plenum  die Vorlage betreffend die 
ITeberführung der staatlichen Bergwerke in die privat- 
w irtschaftliche Form.

U nd endlich entzog er auch 
den wissenschaftlichen Bestrebun
gen seine tatkräftige Mitarbeit und 
Förderung nicht. Zeugen davon 
sind das K aiser-W ilhelm -Institut 
für Kohlenforschung in Mülheim  
(R uhr), der Verband technisch- 
wissenschaftlicher Vereine, die U n i
versitäten Bonn und Münster, von 
denen die eine ihm den Dr. rer. 
pol. h. c. verlieh, während ihn die  
andere zu ihrem Ehrenbürger er
nannte, und endlich die Technische 
Hochschule in Breslau, deren D ok
tor-Ingenieur e. h. er sich nennen 
durfte.

B ei a ll dieser Tätigkeit, d ie  
ein Riesenmaß von Arbeitskraft 
voraussetzte und eines eisernen 
W illens bedurfte, war Beukenberg  
eine ausgleichende Natur, nament
lich auch auf dem Gebiete w irt
schaftlicher Gegensätze. Gerade in  

dieser Beziehung hat er sich auch beim B eginn des 
K rieges in einer W eise verdient gem acht, auf die der  
Verfasser dieser Zeilen am 3. August 1918 in einer Rede 
hinweisen durfte, in deren stenographischer W iedergabe  
es heißt:

„Gerade an meinem 70. G eburtstage kann ich nicht 
umhin, an das große V erdienst zu erinnern, das sich  
unser Vorsitzender D r. Beukenberg dadurch erwarb, daß 
er in sturm bewegter Z eit d ie G üte hatte, d ie Zügel der 
V ereinsführung zu übernehmen und, als der K rieg über  
uns hereinbrach und eine Verwirrung sondergleichen  
in unserem w irtschaftlichen  Leben herrschte, an die man 
heute in unserer raschlebigen Zeit kaum noch denkt, 
durch seine Ruhe und verm ittelnde A rt Gegensätze au s  
der W elt schaffte , d ie damals h eftiger  als je  im wirtr 
schaftlichen Leben auftraten. S ie erinnern sich, w ie
sich G ehelm rat Beukenberg damals zu einem  großen  
Schritt entschloß und es erreichte, daß wir in Essen im 
Gebäude des R heinisch-W estfälischen Kohlensyndikats,, 
dessen Vorsitzenden G eheim rat Dr. K irdorf w ir zu unser 
aller Freude heute unter uns haben, durch eine B e
ratung m it den verschiedenen Vereinen und Verbänden  
eine B eruhigung in das w irtschaftliche Leben hier im 
W esten brachten, die tatsächlich vorbildlich für w eite  
K reise im ganzen Reiche gew irkt hat. (L ebhafte Zu
stim m ung.) U nd da war es mir als altem Geschäfts
führer e in  großer Trost, m ich  in dieser schweren Zeit 
an eine um m ehr als zehn Jahre jüngere starke Schulter  
anlehnen zu dürfen. D as h ier zum Ausdruck zu bringen  
und gleich  von vornherein auch allen Freunden aus 
den anderen Verbänden, die h ier anwesend sind, zu  
danken, ist m ir e in e  liebe und zugleich sehr ernste  
A ufgabe. D enn n icht im Gegensatz der einzelnen B e
lange gegeneinander, sondern in ihrem A usgleich
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untereinander liegt das H eil des Vaterlandes.“ (Zu
stimmung.)

Diesem Bestreben, ausgl eichend zu wirken, blieb 
Beukenberg unter und nach dem K riege treu, und die 
ernsten M ahnungen, die er in dieser H insicht in vielen  
Sitzungen und Verhandlungen an die deutsche W irt
schaft gerichtet, sind zum T eil von erfreulichsten F o l
gen  begleitet gewesen.

Dr. Beum er
Am 3. August wurde unser V orstandsm itglied  Dr. 

.‘Br.ijjtig. e - h , W. B e u m e r  75 Jahre a lt. E in  ihm  aus 
diesem  Anlaß zugedachtes geselliges Zusamm ensein im  
engeren K reise leh n te der G enannte m it R ücksicht auf 
die N ot unseres Volkes und unseres V aterlandes ab, 
da er in  dieser trüben Zeit auch diesen Tag als einen  
reinen A rbeitstag verbringen wolle. Infolgedessen er
schienen am  V orm ittag des 3. A ugust in  seiner A rbeits
s tä tte  d ie Herren Kommerzienrat ®r.=£yng. e. h. Fr. 
Springorum, $ r .  Qttg. e. h. E. Sehrödter, T)t.*^ng. R. K rie
ger, D irektor H. Vielhaber, Kom merzienrat F ritz H enkel, 
Kom merzienrat C./R. Poensgen, Generaldirektor E. Kön- 
geter, D irektor H . Molien, ®r.=Qng. Th. Geilenkirchen, 
rSr.*Qng. M. Philips und ferner seine M itarbeiter Syndikus 
E. H einson, Dr. E. Zentgraf und Dr. H . R acine.

Im  Nafnen der W irtschaftlichen  Verbände, des Ver
eins deutscher E isenhütten leute, des Arbeitgeberverban
des für den Bezirk der N ordw estlichen Gruppe und der 
Schriftleitung von  „ S ta h l und Eisen“ sprach ®r.»Qng. 
e. h- Sehrödter in  fesselnder Rede über die erfolgreiche 
Lebensarbeit des G efeierten, die gelegentlich  seines 
70. Geburtstages der w eiteren O effentlichkeit eingehend  
geschildert worden sei. Er rühm te die um fassende  
T ätigkeit Dr. Beumers auf dem  G ebiete der W irtschaft, 
P olitik  und der kulturellen  Fragen, seine S tandhaftig
k eit und n icht zu letzt seine humordurchtränkte Lehens
anschauung. D iese W orte erh ielten  dadurch noch eine  
besondere persönliche Färbung, daß sie  m it zahlreichen  
Erinnerungen an eine 30jährige gem einsam e Arbeit in 
D üsseldorf, die den Redner m it dem G eburtstagskinde 
verband, durchsetzt waren. „D enn  für uns a lte  Leute 
sind  doch die Erinnerungen an vergangene glückliche  
Tage das B este, was wir noch haben.“ So schilderte  
Dr, Sehrödter in  launiger W eise das erste A uftauchen  
düs „Lockenhauptes“ in  seinem  jetz igen  W irkungskreise, 
die erste zusammen unternommene R eise im  Jahre 1887 
nach Trier, d ie ausgeführt wurde, „ n ich t um M oselwein  
zu trinken, sondern um ernsten B erufspflichten nach
zugehen“ . Am eingehendsten aber verw eilte der Redner 
bei der G em einschaftsarbeit an „ S ta h l und E isen“ , die 
in 30 Jahren auch nicht durch den k lein sten  M ißton 
gestört wurde. So sehr stim m ten  beide in  Gedanken und 
M einungen überein, daß eine schriftliche A rbeit oder 
eine R ede, d ie der eine begonnen, m itten  im  Satze vom  
ändern ohne Stocken und m it bestem  Erfolge zu Ende 
geführt wurde. Auch der B eifallsstürm e gedachte er, 
die nach Trinksprüchen auf die deutschen E isen h ütten 
frauen und deren Töchter gelegentlich  der H auptver
sam m lungen des Vereins deutscher E isenhütten leute aus-

N un ruht er aus von der schweren, aber immer 
gern getanen A rbeit seines Lebens, unvergessen bei 
allen, die diesen treuen W estfalen gekannt, dessen 
H ändedruck dem Eidschw ur gleichkam , und von dem 
recht eigentlich  das W ort des H oraz g ilt:

M ultis ille  bonis fleb ilis occidit!

Dr. $r.»(jng. e. h. W . B eum er.

75 Jahre alt.
brachen, Raden, in  denen in  k u n stvo llem  und ge
w andtem  Aufbau unsere T echnik und die Tagesord
nung auf des Messers Schneide standen. „W ar schon 
Ihr Friedenswerk reich geseg n et,“ so schloß Dr. 
Sehrödter seine Ansprache unter lebhafter Zustimmung 

-der Anwesenden, „ so  fordert d ie Fortsetzung Ihrer 
A rbeit in den heutigen Z eiten  desto  größere Bewunderung 
heraus. Daß Sie in dieser Z e it sich  e in  so standhaftes 
Herz bewahrt haben, Ich kann es nur zurückführen auf 
Ihr fe lsen festes V ertrauen zur Stärke der Industrie, wie 
Sie diese in G lanzzeiten  kennengelernt haben, und auf 
den unerschütterlichen Glauben an eine glückliche Zu
kunft D eutschlands und seines W irtschaftslebens. Ich 
hoffe, daß Sie noch das A ufleuchten  e in es lich ten  Schim
mers an dem je tz t  so dunklen H orizont des Vaterlandes 
erleben werden, und beg leite  d iese H offnung m it dem 
Spruch unseres a lten  Horaz: Aequam  m em ento rebus 
in  arduis servare m en tem .“

Im  N am en der D üsseldorfer H andelskam m er über
brachte K om m erzienrat C. R . Poensgen herzliche Glück
w ünsche und hob insbesondere d ie  großen V erdienste 
hervor, d ie sich  Dr. Beumer um das g u te  Verhältnis 
zw ischen H andelskam m ern und w irtschaftlichen  Ver
einen  erworben habe. D afür danke auch im  Nam en der 
anderen H andelskam m ern die D üsseldorfer Kammer dem 
G efeierten und rufe ihm  ein  herzliches Glückauf zu. 
(L ebhafte Zustim m ung.) Dr. Beum er dankte dann tief 
bew egt für d ie ihm  dargebrachten W ünsche und wies 
zunächst darauf h in , daß das Segensreiche in  seinem  
Leben in erster L in ie darin bestanden  habe, daß es ihm 
vergönnt gew esen sei, all d ie Jahre hindurch m it den 
großen Führern unseres p o litisch en  und w irtschaftlichen  
Lebens zusam m enzuarbeiten, daß er insbesondere auch 
noch m it dem Fürsten  Bism arck, nach dessen Entlassung, 
die N otw endigkeiten  unserer deutschen W irtschaft zu 
besprechen w iederholt G elegenheit gehabt habe. Auch 
in  der Gegenwart stärke ih n  d ie T atsache, daß er sich 
als älterer Mann an die Schültern jüngerer Führer an
lehnen und für das allgem eine W ohl tä tig  se in  dürfe. 
B ei dieser Z usam m enarbeit se i und bleibe für diese 
Führer und für ihn  der G rundsatz m aßgehend: D as Ziel 
i s t  die F reih eit, d ie W ahrheit der W eg. (Lebhafte Zu
stim m ung.) N ach  ein igen  hum orvollen Erinnerungen 
schloß dann Dr. Beum er m it dem Ausdruck der Hoffnung, 
daß den Führern unserer W irtsch aft und ihm  die K raft zu 
dem Schritte b leibe, von dem der D ichter g e sa g t: „ F est sei 
dein  Schritt, und trä test du dein  eigen Glück zu Boden“.

E ine stim m ungsvolle, dem E rnste der Zeit ange
m essene Feierstunde.
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