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Stahlwerksteer.
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[Mitteilung aus dem StahlwerksausschuR des Vereins deutscher Eisenhittenleute.]1)

(EinfluB der Beschaffenheit des Stahlwerksteers auf die Dichte und Festigkeit des Konverterfutters.

Unter-

suchung dieser Beziehungen durch Prifung der einzelnen Arbeitsvorgange bei der Herstellung des Birnen-

futters. Bedeutung der Vorwarmung des Dolomits.

In Bothe Erde durchgefiihrte Versuche.

Laboratoriums-

priufung des Stahlwerlcsteers.)

| |ie Frage Stahlwerksteer erscheint nicht zum
*=x** erstenmal auf der Tagesordnung einer Stahl-
werksausschuBsitzung. Gleich bei der Grindungs-
versammlung im Jahre 1911 wurde sie behandelt
auf Grund einer vom Verein deutscher Eisenhitten-
leute erlassenen Umfrage, deren Auswertung damals
allerdings nicht ganz zu dem erwinschten Ziel fuhrte,
da bei einer Zusammenstellung der Angaben der
einzelnen Werke allzu groe Widerspriiche zutage
tratend. In der Folgezeit hatten sich dann auch
andere Ausschiisse des Vereins des Gegenstandes
angenommen und Wertvolles beigesteuert. Im
Kokereiausschull erstattete Dr. W eilkgerb er*) im
Jahre 1913 einen vortrefflichen Bericht iber Ver-
fahren zur Untersuchung des Stahlwerksteeres.
Ferner befallte sich mit der praktischen Prifung des
Stahlwerksteers im Jahre 1915 ein Bericht von
Jos. Wagner4). Eine Nutzanwendung aus den
Ergebnissen der letztgenannten Arbeit hat die
Praxis meines Wissens allerdings nicht gezogen in
dem wohl richtigen Empfinden, daf bei diesen
Untersuchungen die Wechselbeziehungen zwischen
Teerbeschaffenheit und Futterhaltbarkeit in ihrem
Kern noch nicht erfallt sind. Die nachfolgenden
Ausfiihrungen stellen daher einen erneuten Versuch
dar, mit der reinen Empirie, wie sie heute in der
Dolomitanlage noch die Oberhand hat, zu brechen.

Unterrichten wir uns zundchst kurz (ber die
Herstellung des Stahlwerksteers. Der Stahlwerks-
teer ist heute wohl ausnahmslos sogenannter pra-
parierter Teer. Der an die Teerdestillerien gelieferte
Rohteer wird in der Regel bis auf das Pech ab-
destilliert. Den verschiedenen Oelfraktionen werden
die bekannten Handelserzeugnisse, im wesentlichen
Benzol, Phenol, Pyridin, Naphthalin und Anthrazen,

U Bericht Nr. 73 des genannten Ausschusses. Zu

beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Diusseldorf;
vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

2) Vgl. Bericht Nr. 1 de3 Stahlwerksausschusses.

3) Bericht Nr. 3 des Kokereiausschusses. Vgl
St. u. E. 33 (1913), S. 315/9.

4) Bericht Nr. 24 des Chemikerausschusses. Vgl
St. u. E. 35 (1915), S. 1289/96.
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entzogen, und von den bei der Gewinnung dieser
Stoffe ablaufenden Oelen, die wir Restdle nennen
wollen, wird dem Pech wieder soviel zugesetzt, wie
zur Erzielung der jeweiligen Gutevorschrift —
etwa des vorgeschriebenen spezifischen Gewichts
oder eines bestimmten Flussigkeitsgrades — notig
ist. Die Arbeitsweisen, deren sich die Teerdestil-
lerien zur Gewinnung der erwdhnten Handels-
erzeugnisse aus den Fraktionen der Rohdestillation
bedienen, sind nun auBerordentlich verschieden,
und daraus ergibt sich auch eine verschiedenartige
Zusammensetzung und Verwertung der verbleibenden
Restélgemische. Die Restéle gehen bekanntlich
in grofen Mengen als Kreosotol fir die Holzimpra-
gnierung, als Heizdl und Kraftbetriebsstoff und in
anderen Formen in den Handel, und die in den
verschiedenen Teerdestillerien dblichen Arbeits-
weisen mussen sich notwendigerweise auch in der
Zusammensetzung des fir die Herstellung von
Stahlwerksteer zur Verwendung kommenden Oel-
gemisches widerspiegeln. DaR hierbei recht groRe
Unterschiede Vorkommen, zeigen die in Zahlentafel 1
zusammengestellten Teere.

Zahlentafel 1. Angaben iber Stahlwerksteere.
Wasser Naph- Anthra-
und thalin-  SChwer-  zqn. Pech Flamm-  Brenn-
Leichtol  restsl ol restol punkt punkt
9% 9% % % % «C oc
0,1 8,0 8,2 19,3 64,4 128 143
0,05 0.9 10,1 34,8 45,2 135 175
00 0.4 5,4 41,7 52,5 143 175

Aber nicht nur die Zusammensetzung der Oele,
sondern auch die Beschaffenheit des Pechs ist not-
wendigerweise sehr unterschiedlich, da sie stark
von der Art der zur Verwendung kommenden Roh-
teere beeinfluBt wird, und auRerdem auch von der
Temperatur, bis zu der die Destillation durchgefiihrt
wird, sowie von der Anwendung der eine Pech-
zersetzung hintanhaltenden Hilfsmittel, wie der
Destillation im Vakuum und der Einfuhrung von
Wasserdampf.
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In welcher Weise vermag nun die Beschaffenheit
des Stahlwerksteers den Verschlei? des Birnen-
futters im Thomaswerk zu beeinflussen? Zunéchst
haben wir zweierlei Arten von Verschlei zu unter-
scheiden, einerseits den normalen, sich stetig voll-
ziehenden Verschlei an der Innenfladche des Futters,
anderseits den anormalen Verschlei durch Abldsen
groRerer Futtersticke. Der letztgenannten Art von
Verschlei? wirkt die Bindekraft des Teers und des
Teerkokses entgegen. Der Zusammenhang zwischen
der Teerbeschaffenheit und der normalen Futter-
abnutzung dagegen liegt nicht so ohne weiteres
auf der Hand. Prifen wir, um dieser Frage nach-
zugehen, die Beschaffenheit des Futters eines ver-
schlissenen Konverters, so stellen wir an der Innen-
flaiche eine Schlackenhaut fest und hinter dieser
eine entkohlte Zone, die ihre starkste Ausbildung
am Konverterboden an der Einmindung der Boden-
lécher in das Konverterinnere erfahrt. Erst an diese
entkohlte Zone schlieBt sich die verkokte Dolomit-
masse an. DaR die entkohlte Schicht trotz der Vei-
brennung des Bindekokses nicht weggespilt wird,
ist dadurch zu erklaren, daB an Stelle der Bindung
durch Teerkoks ein leichtes Zusammenfritten der
Dolomitkdrner tritt. Besonders lehrreich dafir,
in welcher Weise sich der FutterverschleiR voll-
zieht, ist aber die Beobachtung, dall die Schlacken-
haut an der Innenfliche des Birnenfutters nicht
eben ist, sondern zahlreiche kleine Vorspringe auf-
weist, die von Dolomitkérnern herriithren, die der
Verschlackung offensichtlich groReren W iderstand
leisten als das Dolomitfein, in das sie eingebettet
waren. Die groRere Widerstandsfahigkeit der Dolomit-
kdrner kann nur eine Folge ihrer grofReren Dichte
sein. Es kommt also alles darauf an, ein mdglichst
dichtes Dolomitkonglomerat zu erhalten, so daf
das Freilegen der gréoReren Kdrner durch die chemische
und mechanische Wirkung des wallenden Bades bis
zu ihrer Loslésung wenn nicht ganz unterdrickt,
so doch mdoglichst verlangsamt wird.

Selbstverstdndlich héngt die Widerstandsfahig-
keit des Futters gegen Verschlackung nicht aus-
schlieBlich von der Dichte 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
mit dem Stahlwerksteer in keinerlei Beziehung
steht. Dagegen wird die Dichte des Dolomit-
konglomerats in allererster Linie von der Beschaf-
fenheit des zur Verwendung kommenden Teers be-
einfluft.

Wir haben damit festen Boden gewonnen, von
dem aus wir alle Einwirkungen des Teers im Ver-
laufe der Futterherstellung in Beziehung zum Futter-
verschlei® bringen koénnen. Die neue Aufgaben-
stellung lautet nun dahin, dal bei den einzelnen,
der Futterherstellung dienenden Arbeitsvorgéngen
der EinfluR der Teerbeschaffenheit auf die Dichte
sowie auf die Festigkeit des Futters zu prifen ist.
Hierbei ist in der Dichte ein Merkmal fiur die Wider-
standsfahigkeit gegen normale Abnutzung durch
Verschlackung an der Innenflache, und in der
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Festigkeit ein Merkmal fur die Gefahr anormaler
Abnutzung durch Ablésen groBerer Futtersticke
zu erblicken. Die wesentlichen Arbeitsvorgange bei
der Herstellung des Birnenfutters sind:

1. das Mischen von Teer und Dolomit;

2. das Verdichten der Mischung durch Pressen
oder Stampfen;

3. das Brennen.

Die Bedeutung einer guten Durchmischung
von Teer und Dolomit darf nicht unterschétzt
werden. Der Teer muf in der Masse derart verteilt
sein, daB er nur als dinner Ueberzug uber den
Dolomitkérnern und -kdérnchen erscheint. Ist dieser
Forderung nicht geniigt, so missen an den Stellen,
wo sich Teeranreicherungen befinden, bei der nach-
folgenden Verkokung kleine Hohlrdume entstehen,
falls sich diese Hohlrdume nicht schon vorher da-
durch gebildet haben, daB der Dolomit den Teer
teilweise aufgesaugt hat. Auch noch in einer anderen
Beziehung kommt dem Mischen von Teer und Dolo-
mit grole Bedeutung zu. Der gemahlene, aber noch
nicht mit Teer vermischte Dolomit neigt in hohem
MaRe zur Entmischung von Dolomitkorn und Dolo-
mitfein, da das Korn an der Oberflache des Dolomit-
haufens leichter abrutscht und sich daher
am FuBe sammelt. Erst durch das Mischen mit
Teer wird auch wieder eine geniigende Durch-
mischung von Dolomitkorn und Dolomitfein méglich
und dadurch einer wichtigen Voraussetzung fir die-
Erzielung eines dichten Futters genigt. Bedingung
fur genugende Mischbarkeit ist, daR die Knetbar-
keit einbestimmtes, aus der Erfahrung sich ergebendes
MaR nicht unterschreitet. Die Regelung der Knet-
barkeit ist mdglich entweder durch Vorwérmen
von Dolomit und Teer oder durch die Wahl eines
Teers von passendem Flissigkeitsgrad; die Er-
zielung der fur eine gute Durchmischung erforder-
lichen Knetbarkeit macht also grundséatzlich keine
Schwierigkeiten.

Wir kénnen daher sofort zu dem zweiten Arbeits-
vorgang ubergehen, zu dem Verdichten der Mi-
schung durch Pressen oder Stampfen. Be-
ginnen wir mit dem Pressen. Die Steinpresse
bekannter Bauart ist bei dem zur Verwendung kom-
menden hohen Druck jeglicher Beschaffenheit der
Teer-Dolomit-Masse gewachsen und kann also die
Steine jederzeit auf genigende Dichte bringen. Da
aber der Stein nach dem Pressen aus der Form aus-
gestofRen wird, muB er neben hoher Dichte auch eine
so hohe Festigkeit besitzen, daB er allen nach-
folgenden Beanspruchungen, insbesondere dem beim
Einbau in den Konverter auf ihm lastenden Druck,
standhalten kann. Zu diesem Zweck mufl der Teer
ein bestimmtes MaR von Bindefdhigkeit haben.
Der Trager dieser Bindeféhigkeit ist das im Teer
enthaltene Pech; die Oele schwéchen die Binde-
fahigkeit nur ab. DaR die Gilte des Teerpechs in
hohem MaBe von der Arbeitsweise der Teerdestil-
lation, daruber hinaus aber auch von der Herkunft
des Rohteers abh&ngt, haben wir schon weiter
oben gesehen. Wird der Rohteer in der Teerdestil-
lation UGber ein gewisses Mal hinaus abdestilliert,
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so wird das Pech ,verbrannt* und damit weniger
bindefdhig. Es wird daher ein wichtiger Teil der
spater zu besprechenden Laboratoriumsprifung des
Stahlwerksteers sein, die Pechbeschaffenheit zu
prufen. Aber auch ein Teer, der mit einem sehr
guten Pech hergestellt ist, wiirde keine festen Steine
liefern, wenn die Teer-Dolomit-Masse unmittelbar
vom Kollergang oder der Mischmaschine auf die
Presse kdme. Denn beim Mischen mufl die Masse
ein solch hohes MaR von Knetbarkeit besitzen, daRB
eine hohe Bindekraft damit unvereinbar ist. Die
erforderliche Bindekraft gewinnt die Masse erst
durch Abkiihlung sowie infolge Absaugung des Teers
durch den Dolomit, wobei der nicht abgesaugte
Teer eine Anreicherung an Pech erfahrt. Um beide
W irkungen zu erzielen, 148t man die Mischung, bevor
man sie auf die Presse bringt, erst lagern, bis sie die
notige Steifheit gewonnen hat. Meine Vermutung,
daR das Steiferwerden der Masse zum Teil auch auf
eine Verharzung des Teers wahrend des Lagerns
durch die stdrkere Bertithrung mit der Luft zurick-
zufithren sein konnte, habe ich nicht bestatigt
gefunden. Von mir in dieser Richtung angestellte
Versuche haben ergeben, dal die Luft als Oxydations-
mittel eine nennenswerte Wirkung auf den Teer nicht
auszuliben vermag. Aber nicht nur die Festigkeit
des geprelten Steines, sondern auch seine Dichte
wird durch ungeniigendes Ablagern der Teer-Dolomit-
Mischung unginstig beeinflut, denn die Absaugung
der flussigen Teerbestandteile findet nun zum Teil
noch im gepreften Stein statt. In erster Linie sind
es naturlich die Oele, die abgesaugt werden. Gleich-
zeitig mit ihnen dringt aber auch das Teerbitumen
in den Dolomit ein. Ein Voraneilen der Oele, wie
es Wagner beschreibtl), habe ich nicht feststellen
kénnen. Zweifellos findet aber eine Art Entmischung
in der Weise statt, dal der in den Dolomit ein-
dringende Teer Olreicher und der an der Oberflache
zuriickbleibende Teer élarmer ist als der urspriingliche
Teer. Fur die Geschwindigkeit und Tiefe des Ein-
dringens des Teers in den Dolomit ist, wie Versuche
gezeigt haben, die Temperatur von Teer und Dolomit
entscheidend, sofern der Dolomit nicht zu scharf
gebrannt worden ist.

Die Schadlichkeit der durch die nachtragliche
Teerabsaugung im geprelten Stein entstehenden
Poren wird dadurch noch verschlimmert, daf die
an der Oberflache des Steins sitzenden Oeltropfchen
einer raschen Verdunstung unterliegen. Dadurch
kann die feuchte Luft nunmehr in das Innere des
Steins eindringen und in kurzer Zeit Abschédlungen
durch Quellung herbeifiihren. DaR die Steine bei
Verwendung von Teer niedrigen Pechgehalts rascher
zu quellen beginnen als bei dickflussigem, pech-
reichem Teer, ist im Betriebe leicht zu beobachten.
Ein wirksames Mittel gegen die Quellung ist ein
Anstrich der Steine mit Maschinendl, Uberhaupt
einem Oel der Erddlreihe, da diese Oele Uberaus
langsam verdunsten. Ein solcher Anstrich bewirkt,
daB die Steine wochenlang stehenbleiben kdnnen,

1) A. a 0., S. 1292,
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ohne die geringsten Verwitterungsanzeichen zu
zeigen, und zwar genigt zu diesem Zweck ein von
Wasser befreites Ablaufél. Die Anwendung dieses

Mittels ist namentlich auch bei der Herstellung
von Martinofen-Rickwénden aus gepreBten Teer-
Dolomit-Steinen empfehlenswert, wenn der Ofen

zum Anstecken fertiggemacht, im
Bereitschaft stehenbleiben solL

Ubrigen aber in

Ist der Dolomit so scharf gebrannt, daR er von
den flussigen Teerbestandteilen nur sehr wenig
oder nichts abzusaugen vermag, so findet die Poren-
bildung im Steininnern erst durch Vertreibung
dieser Bestandteile beim Brennen statt. Die alte
Erfahrung, daB zu scharf gebrannter Dolomit
schlechte Haltbarkeitsergebnisse liefert, ist ein
Beweis fir die Wichtigkeit der Teerabsaugung.

Nach vorstehendemist die zweckmaRigste Arbeits-
weise unbedingt die mit einem maéglichst pech-
reichen Teer. Hierbei wird das zum Mischen von
Teer und Dolomit erforderliche MaR von Knetbarkeit
durch eine mdglichst hohe Mischtemperatur, d. h.
durch Vorwéarmung von Dolomit und Teer, erzielt,
wahrend ein nachfolgendes Lagern und Abkuhlen
der Teer-Dolomit-Mischung die fir die griinen PreR-
steine erforderliche Festigkeit gewéhrleistet. Die
folgerichtige Durchfilhrung dieses Grundsatzes mif3te
schlieBlich zur Verwendung von Brikettpech an
Stelle von Teer filhren. Soweit braucht man jedoch,
wenigstens unter dem Gesichtspunkte, ein mdglichst
dichtes Futter zu erzielen, nicht zu gehen. Viel-
mehr erscheint, sofern der Brennvorgang nicht noch
andere Gesichtspunkte ergeben wird, ein maRiger,
der Absorptionsfahigkeit des Dolomits angepaRter
Oelgehalt unschédlich.

Wir kommen nunmehr zum Verdichten der

Mischung durch Stampfen. Der wichtigste
Teil des Konverterfutters, der durch Stampfen
hergestellt wird, ist der Konverterboden. Da die

Konverterbdden ihre Ummantelung vor dem Brennen
und wéhrend desselben behalten, ist die Festigkeit
des gestampften grinen Futters und damit die
Bindekraft des Teers selbst hier nicht von wesent-
lichem Belang. Infolgedessen ist es auch nicht
notig, die Masse steif werden zu lassen; im Gegen-
teil muR die Masse mit Rucksicht auf den Ver-
dichtungsvorgang durch Stampfen gut knetbar
bleiben. Die Herstellung der Bdden erfolgt bekannt-
lich fast ausschlieBlich durch lagenweises Stampfen
mittels der Versenschen Stampfmaschine. Bei
einer derartigen Arbeitsweise ist ein vollkommen
gleichméRBiges Verdichten der ganzen eingestampften
Masse von vornherein ausgeschlossen, denn durch
die Schldge des Stampfers muBR an der oberen Seite
der einzelnen Lagen immer ein starkeres Verdichten
stattfinden als an der Unterseite. Es grenzt also
immer ein Abschnitt schwéchster Verdichtung an
einen solchen starkster Verdichtung. Damit aber
die einzelnen Lagen doch in den praktisch erreich-
baren Grenzen durch die Stampferschldage maoglichst
gleichmé&Rig verdichtet werden, darf die Teer-Dolomit-
Masse einerseits nicht zu steif sein, da sonst nur
ein Hartklopfen der Oberflache stattfindet, ander-
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seits aber auch nicht zu leicht knetbar, da sonst
an die Stelle der Verdichtungsarbeit ein Ausweichen
der Mischung nach der Seite tritt. Mit &ndern
Worten: die Mischung mufl einen ganz bestimmten,
der Wucht der Stampferschlage maoglichst an-
gepaliten Grad von Knetbarkeit haben. Dal die
Knetbarkeit entweder durch die Verwendung von
Teeren verschiedenen Flissigkeitsgrades oder durch
Vorwarmung der zu mischenden Stoffe geregelt
werden kann, haben wir schon bei der Besprechung
des Mischens von Teer und Dolomit gesehen. In-
zwischen haben wir aber die ungiinstige Wirkung
kennengelernt, die die Oele auf die Dichte aus-
tben, wenn sie nicht vor dem Verdichten der Masse
vom Dolomit aufgesaugt werden. Daraus geht ohne
weiteres hervor, dal der Verwendung eines maéglichst
pechreichen Teers unter Zuhilfenahme der Vor-
warmung der zu mischenden Stoffe auch hier der
Vorzug gebihrt.  Allerdings besteht hierbei noch
eine Schwierigkeit. Das zweckmé&Bige Mal von
Knetbarkeit weist eine bestimmte Teer-Dolomit-
Mischung natirlich nur bei einer bestimmten Tem-
peratur auf, wobei Schwankungen dieser Temperatur
nur in verhéaltnisméaBig engen Grenzen zuléssig sind.
Diese Mischtemperatur liegt aber, sofern nicht ein
lberaus dunnflissiger und daher aus bekannten
Grinden schéadlich wirkender Teer verwendet wird,
weit Uber der Temperatur der Umgebung. Da jedoch
das Stampfen jeder einzelnen Lage geraume Zeit in
Anspruch nimmt, kihlt sich die Masse wahrend des
Stampfens ab und zwar, um so rascher, je hdher
die Temperatur der Mischung tUber der Temperatur
der Umgebung liegt. Dadurch wird nicht nur die
gleichméRige Verdichtung erschwert, sondern, was
noch bedenklicher ist, auch die geniigende Ver-
schweilung zweier aneinander grenzenden Lagen
gefdhrdet. Der Grundsatz, durch Steigerung der
Mischtemperatur zur Verwendung eines pechreicheren
Teers zu gelangen, kann hier also nur dann un-
behindert durchgefiihrt werden, wenn die Stampf-
maschine in einem geheizten Raum untergebracht
ist. Wird aber das Bodenstampfen in einem weiten
und nur maRig heizbaren Raum ausgefiihrt, so ist
es geboten, insbesondere in der kalten Jahreszeit,
mit einem dinnflissigen Teer zu arbeiten. Unter
Umsténden ist es zweckmaRig, mit dem Flissigkeits-
grad des Teers fiir Bodenstampfmasse je nach der
Jahreszeit zu wechseln. Auch das bekannte Auf-
kratzen der Oberflache einer fertiggestampften Lage
vermag bei Verwendung zu dickflissigen Teers in
der kalten Jahreszeit eine Gewahr fiir genligende
Verschweifung der Lagen nicht zu geben. Zweifel-
los sind es die im vorstehenden geschilderten Nach-
teile des lagenweisen Stampfens, die neuerdings zur
Ausbildung einer Ruttelmaschine fir die Herstellung
von Konverterbdden gefiihrt haben. Ob mit dieser
Maschine dauernd Erfolge erzielt worden sind, ist
mir nicht bekanntgeworden.

Bevor wir zur Besprechung des Brennvorganges
Gibergehen, ist noch das Einbauen der PrefRsteine
in den Konverter zu erwdhnen. Die Forderung
eines moglichst dichten Konvertermauerwerks schlief3t
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auch die Forderung madglichst kleiner Fugen in sich.
Ihr kann aber nur entsprochen werden, wenn es
gelingt, Steine von genau gleicher Hohe zu pressen.
Da jedoch die in die PreBform eingeschaufelte
Mischung sich je nach der Teerbeschaffenheit und
der Dauer der Lagerung verschieden dicht setzt,
lassen sich wechselnde Hohen der gepreften Steine
nur schwer vermeiden. Diese Schwierigkeit ist in
Rothe Erde dadurch behoben worden, daf der Stein
in der aus Abb. 1 ersichtlichen, mit ,Neue Aus-
fuhrung“ bezeichneten Lage gepreft wird; hierbei
entspricht die Hohe des Prefsteines der lichten
Breite der PreRform und bleibt somit konstant.

Alte Ausfuhrung

i |

Neue Ausfihrung

Abbildung 1. Steinformen.

Wir kommen nunmehr zu dem letzten der drei
oben aufgefiihrten Arbeitsvorgénge, zu dem Brennen
des Teer-Dolomit-Futters. Das Brennen des
Birnenfutters ist ein Verkokungsvorgang, der mit
demjenigen im Koksofen verglichen werden kann.
Jedoch werden wir bei einem solchen Vergleich auch
auf kennzeichnende Unterschiede stoBen. Im Koks-
ofen missen die sich bildenden Gase und Dampfe
durch die feinen Poren des verkokten Teiles hindurch
entweichen. Ganz entsprechende Verhéltnisse haben
wir bei der Verwendung von Brenndéfen zum Brennen
der Konverterbdden, in friheren Jahren auch zum
Brennen der Teer-Dolomit-Steine.
dagegen zwingt der mit Beginn des Blasens im
Innern entstehende Ueberdruck die Gase und
Dé&mpfe, ihren Weg durch das noch griine Futter
hindurch nach auBen zu nehmen. Wadhrend des
Warmblasens ist der Ueberdruck im Konverter
allerdings sehr gering. Zum allergrofRten Teil findet
die Verkokung jedoch erst im Betriebe wéahrend des
Chargenblasens statt, und der hierbei erfolgende
Durchgang der Oelddmpfe durch das noch nicht
genligend gebrannte Futter, der an dem Herausqual-
men aus allen noch so geringfiigigen Undichtheiten
des Blechmantels erkennbar ist, hat die sehr nach-
teilige Folge, daB diese Dampfe sich groftenteils
in dem noch grinen Futter wieder niederschla-
gen. Dieses Futter ist zwar inzwischen durch die
eingetretene Temperaturerh6hung weicher gewor-
den, jedoch nicht in dem MalRe, daB ein Auflésen
der Steinform oder Zusammensacken der

Beim Konverter

Masse
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in Frage kommt, da die von vornherein schon mager
gehaltene Steinmasse nach erfolgter Absaugung
der Oele hierzu zu trocken geworden ist. Sobald
aber nun die Oelddmpfe sich niederschlagen, bewirken
sie eine vollige Erweichung der Masse bis zur brei-
artigen Konsistenz.  Dadurch sackt insbesondere
der zwischen Steinmauerwerk und Mantel bzw.
Dauerfutter eingebrachte Teer-Dolomit-Mértel zu-
sammen, der bei einiger Rauheit des Dauerfutters
nicht immer in dem erwiinschten MaRe dicht ge-
stampft werden kann. Aber auch auf den noch nicht
verkokten Teil des Steinmauerwerks selbst wirken
die Oele erweichend und ldsend ein, und die hier-
durch entstehenden Hohlrdume konnen recht be-
trachtliche Abmessungen annehmen. Besitzt der
Blechmantel groRere Undichtheiten, so kann man
bisweilen Oele vom Konverter herabtropfen sehen.
Eine von mir aufgefangene Probe wurde, da eine
Destillation bei der kleinen Menge nicht mdglich
war, einer Verdunstungsprobe unterzogen und das
Ergebnis mit demjenigen von Verdunstungsproben
von Teeren bekannter Zusammensetzung verglichen.
Hierbei ergab sich folgende annédhernde Zusammen-
setzung:

Summe von Naphthalinrestdol und Schwerél 5,0 %

Anthrazenrestol 88,0 %
Pech 7,0 %
Der Verkokungsrickstand betrug 2,42 %; an

Asche wurden nur Spuren gefunden. Aus dieser
Zusammensetzung geht hervor, daR die niedriger
siedenden Oele zu einem grofRen Teil, wahrscheinlich
zum groReren, sich der Kondensation zu entziehen
vermdgen, sei es, daB sie schon vor der Bildung
nennenswerter Oelansammlungen entwichen sind,
sei es, dall sie auch im Verlauf dieser Ansammlung
noch in Dampfform abstromen.

Wir ziehen aus dem Vorstehenden folgende
Schliusse: Wahrend fiir die Herstellung der grinen
PreRsteine ein maRiger Oelgehalt in Hinsicht auf
die Festigkeit und Dichte der Steine unbedenklich
erschien, machen es die bei der Verkokung des
grinen Futters im Konverter auftretenden Er-
scheinungen erwiinscht, den Teer so arm an Oelen
zu wahlen, wie es dieVerhdltnisse tiberhaupt gestatten.
Soweit aber ein bestimmter Oelgehalt nicht entbehrt
werden kann, ist dieser um so unschadlicher, je
groRer der Anteil der niedrig siedenden Oele am
gesamten Oelgehalt ist.

Wie verhé&ngnisvoll ein zu hoher Oelgehalt des
Teers flr die Verkokung im Konverter werden kann,
zeigt u. a. folgende Erfahrung. Zu den Futter-
teilen, die erst im Konverter eine langsame Ver-
kokung erfahren, gehdrt auch die bei einem neu
ausgemauerten Konverter um den Boden herumge-
stampfte sogenannte ,Verdichtung*“. Friuher wurde
in Rothe Erde fur die beim ersten Boden angewandte
gestampfte Verdichtung der gleiche dunnflussige
Teer benutzt wie bei den vergossenen Verdichtungen
der ubrigen Boden. Hierbei kam es aber héaufig vor,
dal in der gestampften Verdichtung wéhrend des
Blasens Hohlrdume auftraten. Erst als man dazu
liberging, fir die gestampfte Verdichtung denselben
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dickflussigen Teer zu gebrauchen wie fir die PreR-
steine, hdrten Schwierigkeiten der genannten Art

vollstandig auf.

Nachdem wir im vorstehenden die Einwirkungen
der Teerbeschaffenheit auf die Dichte des im Kon-
verter selbst gebrannten Futters untersucht haben,
haben wir noch zu prifen, ob wéhrend des Brennens
die erforderliche Festigkeit des eingebauten Fut-
ters unter allen Umstdnden gewéhrleistet ist. Dem
grinen Stein wird die erforderliche Festigkeit, wie
wir gesehen haben, durch die Bindekraft des Teers
verliehen. Das sachgem&R gebrannte Teer-Dolomit-
Futter besitzt dank der Bindekraft des Teerkokses
eine noch weit hohere Festigkeit. Wadahrend des
Brennens selbst aber macht die verdichtete Teer-
Dolomit-Masse einen Zustand der Erweichung durch,
dem, wie man zundchst annehmen mifte, nur durch
Brennen in einer Form begegnet werden kann, um
so mehr, als auch die sich im Innern des Futters
entwickelnden D&mpfe mit in Rechnung zu setzen
sind. Daher wird ja auch der Konverterboden im
Mantel gebrannt, und in friheren Jahren sind in
derselben Weise auch die PreBsteine gebrannt worden.
Erstaunlich muR es unter diesen Umstdnden auf
den ersten Anblick erscheinen, dal das griine ge-
mauerte Futter im Konverter selbst gebrannt wer-
den kann, ohne daR man es nétig, hat, die Innen-
flache mit einem Mantel zu versehen. Diese Mdglich-
keit verdanken wir dem Umstande, daR sich beim
Warmblasen mit der Entziindung der Teerddmpfe
an der Innenflaiche des Birnenfutters rasch eine
Schale bildet, der der Teerkoks eine ausreichende
Festigkeit verleiht. Dieser Umstand allein wurde
allerdings noch keine genligende Sicherheit gegen
das Einfallen des Futters wahrend des Warm-
blasens geben, wie das Verhalten der aus Teer-
Dolomit-Steinen gemauerten Martinofen-Ruckwand
beweist, wenn man den Ofen allzurasch aufheizt.
Beim Konverter kommt jedoch noch der Umstand
zu Hilfe, daB die sich beim Warmblasen bildende
verkokte Schale durch den kreisformigen Quer-
schnitt des Konverters in Spannung gehalten wird,
so dalk die Schale sich trotz des hinter ihr wirkenden
Druckes der Oeldampfe nicht ablésen kann. Nur
wenn man nach dem Warmblasen den Konverter
wieder zu stark abkuhlen IaRt, findet ein allméhliches
Abldsen der Schale, das sogenannte ,Schalen“ des
Konverters, statt. Diese Erscheinung muRB, wenn
vielleicht auch nicht ausschlieRlich, so doch vor-
wiegend, auf das starke Schwinden der schon er-
hitzt gewesenen Schale zuriickgefihrt werden. Bleibt
aber der Konverter auf Temperatur, nachdem die
Schale sich einmal gebildet hat, so besteht keine
Gefahr mehr. Wichtig ist nur, daB die Schalen-
bildung beim Warmblasen rasch erfolgt, damit das
weichwerdende grine Futter auch sofort den nétigen
Rickhalt findet. Daher besteht auch in der Praxis
der Grundsatz, dall ein warmzublasender Konverter
so rasch wie moglich Flamme bekommen muR.
Wir haben daher noch die Frage des Flammpunktes
der Teere ndher zu prifen. Zahlentafel 1 l1aRt er-
kennen, dal fir die Erzielung eines niedrigen Flamm-
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Punktes der Gehalt an niedriger siedenden Oelen
insbesondere an Naphthalinrestdl, ausschlaggebend
ist und zwar auch dann, wenn, wie bei dem
ersten der drei Teere, mit einem hohen Naphthalm-
restélgehalt ein niedriger Gesamtdlgehalt
knupft ist.

In Hinsicht auf das Konverterwarmblasen hat
der Flammpunkt bis heute wohl kaum irgendwie
Schwierigkeiten bereitet. Dagegen ist er in einem
Sonderfall auch bei der heute allgemein dblichen
Arbeitsweise von erheblicher praktischer Bedeutung,
namlich bei dem flussig in den noch warmen Kon-
verter eingetragenen Dolomitbrei fur die Herstellung
der vergossenen Verdichtungen. Dieser Brei muR
sich, wenn die Verdichtung halten soll, beim Ein-
trdgen in den Konverter sofort entziinden. Bei
normaler Einsetzdauer ist der Konverter natirlich
noch so warm, daB jeder Teer dieser Aufgabe genlgt.
Anders verhdlt sich die Sache aber, wenn der Kon-
verter infolge einer Stdérung beim Einsetzen eine
starkere Abkiuhlung erfahren hat.

Die gunstige Beeinflussung des Flammpunktes
ist die erste nltzliche Eigenschaft der Oele, die wir
kennengelernt haben, wenn man von dem Haupt-
zweck absieht, den sie bei der heute allgemein ubli-
chen Arbeitsweise haben, ndmlich von der Erzielung
eines knetbaren Gemisches bei niedriger Temperatur.
Die giinstige Beeinflussung des Flammpunktes durch
die Oele kann uns aber nicht verleiten, ihnen aus
diesem Grunde allein eine Daseinsberechtigung im
griunen Konverterfutter zuzuerkennen, wenn sie
im {Ubrigen entbehrlich gemacht werden kénnen,
denn ein rasches Anbrennen zum Zweck einer be-
schleunigten Schalenbildung k&nnte auch durch
andere Mittel erreicht werden, etwa durch einen
kréftigen Anstrich des fertigen Konvertermauer-
werks mit Oel. Solange wir aber auch fir die PreB-
steinmasse ohne einen gewissen Oelzusatz nicht aus-
kommen konnen, ist die Bericksichtigung des
Flammpunktes ein weiterer Grund, in der Oel-
zusammensetzung einen mdaglichst hohen Anteil
an niedriger siedenden Oelen anzustreben.

Der Verkokungsvorgang beim Brennen der
Konverterbdden unterscheidetsich dadurch grund-
satzlich vom Brennen des grinen Birnenfutters,
daB die Oeldampfe durch die heile verkokte Masse
abziehen missen. Die Dampfe auch der hoher
siedenden Oele verbleiben dadurch nicht nur in
Dampfform, sondern unterliegen sogar noch der
Zersetzung, soweit sie dazu befdhigt sind. GrofRere
Hohlrdume kénnen somit in der beim Brennen des
Konverterfutters beobachteten Weise, ndmlich durch
Oelkondensation, nicht entstehen. Nur durch eine
Unachtsamkeit besonderer Art sind &hnliche Hohl-
radume auch im Konverterboden mdglich, namlich
dadurch, daB Holznadeln beim Einstecken in den
Boden abbrechen, bevor sie ganz durchgesteckt
sind, und dann nicht wieder herausgezogen und
durch neue Nadeln ersetzt werden. Aber auch bei
vollstandigem Durchstecken der Nadeln sind die
Lécher der Bodenplatte nicht ganz von den Nadeln
ausgefiullt, so daR zu Anfang des Brennens feine

ver-

Teer-Dolomit-Masse auslaufen kann, wodurch das
unmittelbar an die Bodenplatte angrenzende Futter
an Dichte einbift. Durch gutes Verschmieren der
Bodenplattenldcher 148t sich aber diesem Uebelstand,
der mit der Teerbeschaffenheit an sich nichts zu tun
hat, abhelfen. Einen schéadlichen EinfluR der Oele
beim Bodenbrennen selbst kdnnen wir somit nicht
feststellen. Es bleibt aber selbstverstandlich der
weiter oben bei der Besprechung des Bodenstampfens
gewonnene Grundsatz zu Recht bestehen, dal mit
Rucksicht auf die Dichte des Futters die \ erwen-
dung eines mdoglichst pechreichen Teers nnter Zu-
hilfenahme der Vorwé&rmung der zu mischenden
Stoffe die zweckmaRigste Arbeitsweise ist.

SchlieBlich haben wir noch die Einwirkung des
Brennens auf die Festigkeit des Konverterbodens
zu betrachten. Da der Boden im eisernen Mantel
gebrannt wird, der den im Bodeninnern entstehenden
Druck aufzunehmen vermag, so bleibt nui die Frage
offen, ob der gebrannte Boden beim Konverter-
betrieb mechanischen Beanspruchungen unterliegt,
denen er nicht unter allen Umstdnden gewachsen
ist. Die Beobachtung, daR die Bdden sich nicht
immer nur in stetiger Weise durch "Verschlackung
abnutzen, sondern bisweilen auch von einer Schmel-
zung zur nachsten eine sehr starke, nur durch das
Abldsen groRerer Teile zu erkldrende Abnutzung
zeigen, weist darauf hin, daR neben der Wirkung
des Bades auch der Gebldsewind beim Durchstromen
der Bodenlocher noch eine recht bedeutende zu-
satzliche mechanische Beanspruchung des Bodens
hervorruft. Diese Beanspruchung kénnte sich zwar
dank der starken Bindekraft des Teerkokses niemals
in einem Ablésen von Teilen des Bodens auswirken,
wenn wir es mit einem vollkommen gleichmé&Rig
verdichteten Futterstick von einheitlicher Be-
schaffenheit zu tun hdtten. Wie wir aber schon oben
gesehen haben, pragt sich die Eigenart des lagen-
weisen Stampfens in einer ungleichmdfRigen Be-
schaffenheit des gestampften Bodens deutlich aus.
Diesem Umstande muf in erster Linie auch die
nicht immer ausreichende Widerstandsfahigkeit gegen
den gemeinsamen Angriff von Bad und Gebl&se-
wind zur Last gelegt werden. Dabei ist aber doch die
Maéglichkeit nicht von der Hand zu weisen, da
eine derartige Abnutzung um so weniger in die
Erscheinung tritt, je hdher die Festigkeit des ver-
kokten Teer-Dolomit-Futters, d. li. je grofRer die
Bindekraft des Teerkokses ist. Hierbei liegt es nahe,
einem Pech, das bei der Rohteerdestillation durch
teilweise Zersetzung an Bindekraft eingeblRt hat,
auch eine geringere Bindekraft nach der \ erkokung
zuzuschreiben. Mit Vorliebe weist man ja dem im
Teer emulgierten sogenannten freien Kohlenstoff
die passive Rolle des Sandes im Mdrtel zu. Versuche
aus jungster Zeitl), die mir erst kurz vor Abschluf
dieser Arbeit zu Gesicht gekommen sind, haben
jedoch ergeben, daR der bisher im wesentlichen als
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reiner elementarer Kohlenstoff angesehene Kohlen-
stoff in Wirklichkeit ein Gemisch von hochmole-
kularen organischen Verbindungen darstellt und,
wenn die Verkokung unter gentigender Hitzekonzen-
tration vorgenommen wird, einen gut geflossenen
geblahten Koks ergibt. Hieraus ohne weiteres die
SchluBfolgerung zu ziehen, dalR man mit Teer aus
Hartpech ebenso widerstandsfahige Bdden erhalt
wie mit Teer aus Weichpech, erscheint allerdings so
lange nicht erlaubt, als nicht ein strenger, durch
Versuche gestitzter Beweis' durch Prifung der
Festigkeit von gebrannten Teer-Dolomit-Proben er-
bracht ist. Immerhin stinde diese SchluRfolgerung
mit den in Rothe Erde gemachten Betriebserfahrun-
gen durchaus im Einklang. Es wurde dort mehrere
Monate lang wechselnd Teer von sehr unterschied-
licher Klebkraft, aber ungefdahr gleichem spezifischen
Gewicht fir die Bodenstampfmasse verwandt; ein

nennenswerter Unterschied in den Haltbarkeits-
ergebnissen  konnte hierbei nicht festgestellt
werden.

AuBer dem Pech liefern auch noch die durch das
h?ile verkokte Futter abziehenden Dampfe des
Anthrazenrestdls Bindekoks. Daher erscheint bei
dem Teer fiir die Konverterb6den ein Ueberwiegen
des Anthrazenrestdls erwinscht.

Fassen wir die bei der Besprechung des Brenn-
vorganges bhisher gewonnenen Gesichtspunkte noch-
mals zusammen: Grundsétzlich ist die Verwendung
eines maoglichst pechreichen Teers anzustreben.
Soweit ein Oelgehalt aber nétig ist, gebuhrt beim
Teer fur das grine Konverterfutter den niedriger
siedenden Oelen der Vorzug, beim Teer fir Boden-
masse dem Anthrazenrestdl. Erklaren sich aber
die Teerdestillationen auBerstande, Teer nach vor-
stehenden Gesichtspunkten in wechselnder Oel-
zusammensetzung zu liefern, so ist zu beriicksichtigen,
daR der Schaden des Anthrazenrestdls beim griinen
Konverterfutter zweifellos gréRer ist als der Nutzen
dieses Oels in der Bodenmasse.

Bei den anfdnglichen Versuchen in Rothe Erde,
die Haltbarkeit des Konverterfutters durch Ver-
wendung von Teer hoheren Pechgehalts zu steigern,
ohne daB der Dolomit vorgewdrmt wurde, muBte
bald vor der Tatsache haltgemacht werden, dafl die
Kollergdnge der erhdhten Beanspruchung nicht
gewachsen waren. Insbesondere mit dem Eintritt
der kalten Jahreszeit hduften sich die Félle, in denen
entweder der Kollergang nicht mehr durchzog oder
der fir diese Beanspruchung zu schmale Riemen
ri, so dall eine Aenderung getroffen werden mufite.
Zunachst wurde ins Auge gefallt, die Kollergange
ganz zu schlieRen und die Beheizung der Koller-
gangsplatte zu verstdrken, um dem Erkalten der
Mischung wéhrend des Kollerns entgegenzuarbeiten.
Temperaturmessungen zeigten jedoch, dal ein Er-
kalten der Masse wahrend des Kollerns nur in unbe-
deutendem Male stattfindet, daB vielmehr der Grad
der Steifheit der Masse im wesentlichen von der aus
der Teertemperatur und Dolomittemperatur sich
ergebenden Mischtemperatur abhéngig ist. Hierbei
muB die Dolomittemperatur die ausschlaggebende
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sein, da der Dolomit mit 88 bis 92 % an der Mischung
teilnimmt.

Zundachst wurde in zwei. Versuchen die Tempe-
ratur des Dolomits, des Teers und die Mischungs-
temperatur gemessen. AuRerdem wurde die letztere
auch berechnet, wobei fur die spezifischen Wérmen
Annédherungswerte in Anlehnung an die spezifischen
Warmen ahnlicher Stoffe benutzt wurden. Hierbei
kam es nicht so sehr auf vdllige Uebereinstimmung
an, sondern nur darauf, durch wenigstens angenéherte
Uebereinstimmung den Nachweis zu erbringen, dal
die spezifischen Warmen zur Berechnung der durch
Vorwdarmung bewirkten Temperatursteigerung be-
nutzt werden konnten. Die spezifische Wéarme des
Teers wurde zu 0,45 eingesetzt, diejenige des ge-
brannten Dolomits zu 0,22. Der Anteil des ge-
brannten Dolomits an der Mischung betrug bei den
Versuchen 88 %.

Zur Berechnung der Mischtemperatur hat man
nur die Zunahme des Wé&rmeinhalts des Dolomits
gleich der Abnahme des Warmeinhalts des Teers
zu setzen. Wie aus Zahlentafel 2 zu erkennen ist,

Zahlentafel 2. Temperaturen der Teer-
Dolomit-Mischung.
Ohne Vor-

warmung;
des Dolomits

Mit Vor-
warmung
des Dolomits

Vers. Vers. Vers. Vers.

BT 1n v

oc | oc OC 00

Temperatur des Teers . . 134 128 140 110

Temperatur des Dolomits . 36 35 55 60

Temperatur der fertigen

Mischung ... 54 52 63 68
Berechnete Temperatur der

fertigen Mischung . . . . 57 55 — _

ergaben die ohne Dolomitvorwdrmung durchgefihr-
ten Versuche | und Il eine geniigende Ueberein-
stimmung zwischen gemessener und berechneter
Mischtemperatur. Hierdurch wurde folgende uber-
schldgige Rechnung moglich: Wirde man z. B. bei
Versuch Il die Temperatur des Dolomits um nur .150
auf 500 steigern, so berechnet sich hieraus eine
Mischtemperatur von 67 ° d. h. eine Steigerung
der Mischtemperatur um 12 °, durch die auch schon
bei verhéltnismdRig dickflissigem Teer ein ein-
wandfreies Arbeiten des Kollergangs und genlgende

Durchmischung der Teer-Dolomit-Masse gewéhr-
leistet ware.
Zufolge der vorstehenden Ueberlegung wurde

in den Dolomitsilo eine Dampfschlange gemé&Rk Abb. 2
eingebaut. Da der Dolomit bei vollem Betrieb den
verhéltnismaRig kleinen Silo ziemlich rasch durch-
lauft, konnte von vornherein nur mit einer méRigen
Temperaturerhéhung des Dolomits gerechnet wer-
den. Eine VergréBerung des Silos hétte jedoch
eine groRBere bauliche Verédnderung bedingt und
unterblieb daher. Nach der Inbetriebsetzung der
Dampfleitung wurden im normalen Betrieb zwei
Versuche diuchgefihrt, deren Ergebnisse ebenfalls
aus Zahlentafel 2 ersichtlich sind. Die Messung
der Temperaturabnahme der fertigen Mischung
ergab diesmal allerdings einen starkeren Temperatur-
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abfall als friher; die Temperatur fiel von 68 0 nach
5 min auf 66 0 und nach weiteren 10 min auf 64 °.
Beim Arbeiten mit héherer Mischtemperatur durfte

somit die Verwendung vollig geschlossener Koller-
génge doch von Vorteil sein.

Die nunmehr durch Vorwdrmung des Dolomits
erzielte hohere Mischtemperatur stellte die Méglich-
keit der Verarbeitung von dickflissigem Teer fur
die PreRsteine auBer Frage, wéhrend sie allerdings
fur die Herstellung von Bodenmasse mit dick-
flissigem Teer noch ungeniigend erschien. Dem-
zufolge wurde der Teer fir Steinmasse, der bis dahin
nur auf 180 0 angewarmt worden war, nunmehr bis
auf die hochste Temperatur gebracht, die beim
offenen Kochfeuer mit Kiicksicht auf die Feuers-
gefahr Uberhaupt. moglich war, ndmlich bis auf
320 °. Hierbei konnte aber die erforderliche Teer-
menge nicht mehr durchgesetzt werden, zumal es
sich als notig erwies, zur Erzielung einer gentigenden
Dickflissigkeit eine Kochdauer von mindestens 3 st
anzuwenden, auch dann, wenn der Teer schon in
einer kirzeren Zeit auf 3200 angelangt war. Aus
diesen Feststellungen ergab sich der naheliegende
Gedanke, den Teer in der erwinschten dickfliissigen
Beschaffenheit unmittelbar bei der Teerdestillation
zu bestellen und somit zweierlei Teersorten zu be-
ziehen, eine dinnflissige fir Bodenmasse und eine
dickflissige fir Steinmasse. Diese Arbeitsweise
hat sich durchaus bewé&hrt. Neben der Erzielung
gleichmdRig harter Steine und einer unverkennbaren
Steigerung der Konverterhaltbarkeit, die aller-
dings wegen der bald darauf erfolgten Stillsetzung
des Thomaswerks nur noch kurze Zeit verfolgt
werden konnte, war als wichtiger Vorteil die Still-
setzung der Teerkocherei zu buchen, an deren Stelle
nur ein zweiter Teervorratsbehdlter notig wurde.
Neben der Ersparnis an Brennstoff und LO6hnen
ist noch die Vermeidung des Gewichtsverlustes zu
nennen, der mit dem Hartkochen des Teers ver-
knupft ist. Ohne Zweifel sollte also das Hartkochen
des Teers, da, wo es noch in Gebrauch ist, schleunigst
abgeschafft werden. Nach wie vor unentbehrlich
ist aber selbstverstdndlich das Vorwdrmen des
Teers, das ja gewdhnlich in mit Dampf geheizten
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zylindrischen Behdltern vorgenommen wird. In
Rothe Erde nimmt der Teer in diesen Behdltern
je nach dem Durchsatz eine zwischen 110 Ound 150
schwankende Temperatur an.

Wir haben noch von der Gefahr eines W asser-
gehalts im Teer zu sprechen. In eisenhitten-
maénnischen Lehrbichern erscheint als eigentlicher
Zweck des Teerkochens allgemein die Vertreibung
des Wassergehalts. Diese Anschauungsweise mag
aus einer Zeit stammen, als die Destillationen den
Stahlwerken noch nicht praktisch wasserfreien
praparierten Teer lieferten, und mag damals wirklich
berechtigt gewesen sein. Unter heutigen Verhalt-
nissen kann ein nennenswerter Wassergehalt nur
durch Undichtheit der Dampfleitung im Kessel-
wagen oder feststehenden Teerbehélter verursacht
sein. Da aber das Kondenswasser sich schon bei
einer Temperatur von etwa 40 0bis 50 0 zum aller-
groRten Teil auf der Oberflaiche des Teerbades
wieder sammelt, so bedarf es nur einer regelméaRigen
Beobachtung der BadOberflaiche und eines etwaigen
Abschopfens des Wassers, um gréBeres Unheil zu
vermeiden. Uebrigens kann der Gefahr undichter
Dampfleitungen dadurch wirksam begegnet werden,
daB man im Teer liegende Flanschenverbindungen
durch geschweillte Rohrverbindungen ersetzt. Die
Uberaus schadliche Wirkung eines gréReren Wasser-
gehaltes im Teer ist insbesondere bei den PreR-
steinen zu erkennen, die durch den quellenden Dolomit
rasch Risse bekommen und auseinanderfallen. Gering-
fligige Wassermengen aber, die bisweilen im Stahl-
werksteer festgestellt werden, sind unbedenklich,
zumal da sie meist auf Zersetzung von Hydroxyl-
verbindungen zuriickzufiihren sind und in diesem
Fall erst beim Brennen des Birnenfutters frei werden.

Wir kommen nunmehr zum letzten Abschnitt
unserer Untersuchung, ndmlich zur Frage der Labo-
ratoriumsprifung des Stahlwerksteers.

Der fortlaufende Bezug von zweierlei Teer-
sorten machte naturgemdf die Aufstellung einer
Lieferungsvorschrift wiinschenswert. Auf Vorschlag
der liefernden Firma wurde vereinbart, dal die
beiden Teersorten nach spezifischem Gewicht geliefert
werden sollen, indem fiir jede Sorte eine obere und
untere Grenze festgelegt wurde. Bekanntlich ist
das spezifische Gewicht, wenn es sich um die Be-
urteilung eines Teers unbekannter Herkunft handelt,
fur die Beurteilung der Beschaffenheit sehr wenig
maRgeblich. In dem vorliegenden Fall jedoch, wo
es sich um einen Teer handelt, dessen GleichmaRigkeit
hinsichtlich der Bindeféhigkeit des Pechs schon
vorher wadahrend eines ldngeren Zeitraumes erprobt
worden war, hat sich die Lieferung nach spezifischem
Gewicht als einem MaRstab fir die Menge der zu-
gesetzten Oele und fur den sich hieraus ergebenden
Flussigkeitsgrad als sehr zweckmaRig erwiesen.
Trotzdem aber waére es eine schlechte Betriebs-
kontrolle, die sich allein mit dieser Priifung begnigte;
denn Uber eine andere wichtige Eigenschaft des
Teers, die Bindefahigkeit des Pechs, sagt diese
Probe ja Uberhaupt nichts aus. Wie priifen wir nun
diese Bindefdhigkeit? Zundchst kénnen zwei Pech-
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Zahlentafel 3. Zusammensetzung usw. von Teeren.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 | 15
Naph- An- Erwei- Verkokungsriickstand : i
Wasser R Schwer- Gehalt an freiem  Spezi- . . :
Teer- and N::Sltlgl- ol thra:eln- Pech chungs- yom pech Kohlenstoff figches Eindringzelt
Leichtsl (230 bis ! & punkt it auf vom _ ) Gewicht
probe \ici7gey (70 DIS T opey (270 Dis de3  100Teile I0OTeile Teer im im bei
230°) 360%) Pechs Pech Teer Teer -
% % % % % »C % % % % ocC min
K 0,0 0,4 7,0 40,1 52,5 90 51,15 26,9 23,80 13,16 34,29 *
A2 0,0 0,4 54 417 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 52,07 259 22,30 13,04 31,74 | .1
Br 0,0 12 6,4 194 730 84 4163 304 27,20 9,63 19,23 ,
B, 0,0 33 74 239 654 88 39,79 26,0 i26,75 7,18 22,10
b3 00 25 58 274 643 93 4215 271 2635 8,43 28,63 (9
c, 0, 0,9 35 21,7 735 57 26,67 196 18,55 dicknussiger Teer 1,231 40 0,33
c2 0, 0,3 11 278 708 51 25,90 18,3 17,40 . ;1,218 40 0,50
c3 0,1 0,9 2,6 32,0 64,4 46 2152 13,8 13,52 dunnfiussiger Teer 1,183 25 0,31
c, 0,0 0,4 2,0 338 638 51 12357 150 14,63 . 11183 25 ' 0,60

proben zu diesem Zweck nur dann miteinander ver-
glichen werden, wenn sie bei einer bestimmten lber-
einstimmenden Temperatur gleiche Konsistenz haben,
d. h. gleich weich sind. Eine einfache und fir prak-
tische Zwecke genugende Probe hierauf ist die
Uebereinstimmung des Erweichungspunktes. Ist
diese Vorbedingung erfillt, so dient als Ausdruck
fir den verschiedenen Grad von Bindeféhigkeit
die Duktilitdt, d. h. die Féahigkeit, sich bei einer
gewissen Temperatur zu einem langen Faden aus-
ziehen zu lassen. Zur Messung der Duktilitat gibt
es eine Reihe von Apparaten, die ihre Ausbildung
vornehmlich in Amerika gefunden haben und in
erster Linie zur Prifung von Asphalt und Teer fur
StraBenbauzwecke Verwendung finden. In diesen
Apparaten wird ein Bitumenstab von bestimmten
Abmessungen bei bestimmter Temperatur mit einer
bestimmten Geschwindigkeit auseinandergezogen, bis
er zerreiBt, und die ZerreiRldnge gemessenl). Der-
artige Einrichtungen sind aber in deutschen Hitten-
laboratorien wohl nirgends zu finden. Wir missen
uns daher nach indirekten Verfahren zur Prifung
der Pechduktilitdt umsehen.

Das einfachste und durchaus kennzeichnende
Werte liefernde indirekte Prifungsverfahren ist
die Bestimmung des Verkokungsrickstandes des
Pechs. In Spalte 8 der Zahlentafel 3 sind die Ver-
kokungsrickstdnde des Pechs von zehn Teerlieferun-
gen wiedergegeben. Die Buchstaben A, B, C bezeich-
nen verschiedene Firmen. Zundchst fallt auf, daB
die Pecherweichungspunkte bei den Teeren A und B
um 90 Oherum liegen, bei den Teeren C dagegen um
500 herum, obwohl die Destillation in allen Féllen
bis zu 3600 gefithrt worden war. Die Ursache ist
folgende: Die Destillationen C stammen aus diesem
laufenden Jahr, die Destillationen A und B dagegen
liegen einige Jahre zuriick und fallen in die Zeit,
in der das Gas in der stddtischen Gasanstalt wegen
Kohlenmangels gedrosselt worden war und aufer-
dem verhdltnismaRig geringe Heizkraft besal. Da-

U Siehe Kohler und Grafe,
Technologie der natiurlichen und kinstlichen
S. 398 ff. Ferner: Schmidt-Herrmann,
Prifung von Stampfasphalt usw., S. 48.

Die Chemie und
Asphalte,
Die

XXX,

durch wurde es auch bei gleichzeitiger Verwendung
mehrerer Brenner schwierig, die Temperatur von
360 0 Gberhaupt zu erreichen, und die sich hieraus
ergebende Verldngerung der Destillationsdauer fihrte
zu einer grundlicheren Vertreibung der Oele. Es
sei noch bemerkt, da die Untersuchung der Teere A
und B in ein und demselben Monat, also unter vdllig
gleichartigen Verhdltnissen, erfolgte.

Gleiche Ursachen und Wirkungen finden wir
bei den zugehdrigen Verkokungsriickstanden vor.
Der Teer B ist dem Teer C, wie durch spdter aus-
gefihrte Untersuchungen und auch durch die Er-
fahrungen im Betriebe belegt ist, durchaus &hnlich,
dagegen von dem Teer A grundverschieden. Trotz-
dem liegen die Pechverkokungsrickstdnde der TeereB
ndher bei A als Cund die Teerverkokungsriickstande
sogar noch uber denjenigen von A. Von mir an-
gestellte Versuche haben gezeigt, daB durch
wechselnde Heizkraft der Flamme noch viel unter-
schiedlichere Verkokungsriickstdnde erhalten werden
konnen. Nun ist ja allerdings in der bekannten,
auch von Dr. WeilRgerber wiedergegebenen Vor-
schrift fur die Tiegelverkokungl) die Flammenhodhe
festgelegt, und zwar auf 18 cm. Heizwertschwan-
kungen aber, mit denenbei der gegenwértigen Kohlen-
lage nach wie vor zu rechnen ist, werden durch diese
Vorschrift nicht berlcksichtigt und konnen auch
wohl kaum berticksichtigt werden. Das wiinschens-
werte MaR von Zuverlassigkeit fehlt somit der Ver-
kokungsprobe bis zum heutigen Tage. Kann aber
mit einer gleichméaRigen Heizkraft der Flamme
gerechnet werden, so treten bei der Untersuchung
verschiedenartiger Teere recht kennzeichnende Unter-
schiede auf. Beispielsweise wurde bei dem Teer A
im Betriebe ungentugende Bindefdhigkeit festgestellt.
In Uebereinstimmung damit ergab die Pechver-
kokung, wie Spalte 8 zeigt, gegeniiber den Teeren B
einen um 10 % hdheren Verkokungsrickstand, auf
100 Teile Pech bezogen. Gleichartige Unterschiede
ergaben die der Spalte 12 zu entnehmenden Gehalte
an freiem Kohlenstoff im Pech, wenn man von dem
Befund im Teer B3 absieht, der sich in die tGbrigen

135
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Befunde nicht richtig einfigt und leider nicht kon-
trolliert worden ist. Die Bestimmung des freien
Kohlenstoffs ist zwar weniger einfach als die Ver-
kokungsprobe, hat aber den Vorzug der Unab-
héngigkeit vom Heizgas.

Mit der Prifung des Pechs auf Verkokungsriick-
stand oder freien Kohlenstoff haben wir zwar einen
gangbaren Weg kennengelernt, die Beschaffenheit
des Pechs durch eine Laboratoriumsprifung zu
kontrollieren. Fur eine regelméaRige Kontrolle des
laufend eingehenden Teers erscheinen diese Verfahren
aber doch recht mihsam, insbesondere deshalb,
weil sie Uebereinstimmung der Pecherweichungs-
punkte verlangen. Wir wollen daher versuchen,
noch auf einem einfacheren Weg zum Ziel zu kommen.

Eines der am meisten angewandten Prifverfahren
fur Stahlwerksteer ist dank seiner Einfachheit die
Prifung der Viskositadt des flussigen Teers mittels
des Lungeschen Teerprifers. Der Wert dieser Probe
ist jedoch nur bedingt, da die Viskositdt nicht nur
von der Gite des Pechs, sondern auch von dem
Verhaltnis der Pechmenge zur Oelmenge, d. h. dem
Pechgehalt, und ferner von der Zusammensetzung
der Oele abh&ngig ist. Der letztgenannte dieser
drei Punkte, die Zusammensetzung der Oele, kann
allerdings gegeniiber dem weit bedeutenderen Ein-
fluR der beiden erstgenannten Punkte vernach-
lassigt werden, da die Viskositat der in Frage kom-
menden Oele sich kaum unterscheidet. Dies ist aus
folgenden, dem schon erwahnten Buch von Schmidt-
Herrmann entnommenen Ziffernl) ohne weiteres
erkennbar: Bei 60° besitzt ein Gemisch von 60%
Hartpech und 40 % Anthrazenrestol die Viskositat

120,6, ein Gemisch von 50 % Hartpech und 50 %
Anthrazenrestdl dagegen nur noch die Viskositat
30,7. Die Viskositat des Anthrazenrestdls selbst

dagegen betrégt 1,2 und diejenige des Kreosotdls 1,1.
Die beiden Oele besitzen also beinahe dieselbe Visko-
sitdt, und es genigt daher, die Viskositdt des Teers
nur als Funktion der Pechbeschaffenheit und des
Pechgehalts zu betrachten.

Zu ganz entsprechenden Ergebnissen kommen
wir bei der Betrachtung des einfachsten, aber auch
umstrittensten  Teerprifungsverfahrens, der Be-
stimmung des Riuckstandes der Teerverkokung.
Auch hier haben wir theoretisch den EinfluR der
drei erwdhnten Punkte anzunehmen. Aber auch
hier kénnen wir den EinfluB der Zusammensetzung
der Oele vernachléssigen. In Mischung mit minera-
lischen Bestandteilen allerdings zeigt das Anthrazen-
restdl, wie schon Wagner festgestellt hat, reichlich
Kohlenstoffabscheidung. Bei einer Tiegelverkokung
des Anthrazenrestdls fur sich dagegen, und zwar der
hochst siedenden Teile, ndmlich des zwischen 3100
und 3600 erhaltenen Destillats, ergab sich nur ein
zwischen 1,0 und 1,5 % liegender Ruckstand. Daraus
darf geschlossen werden, dal auch die Teerverkokungs-
probe nur in Abhéngigkeit von der Pechbeschaffen-
heitund demPechgehaltbetrachtet zuwerdenbraucht.

Die Viskositatsprifung und die Verkokungsprobe
sagen also grundséatzlich dasselbe aus, und bei
gleichem Pechgehalt mufR sich mit der Aenderung

O A. a 0. S 45 i

lieber Stahlwerksteer.

der Viskositdt sinngemdal auch der Verkokungs-
rickstand &ndern. Da beide Proben leicht aus-
zufuhren sind, so kdnnen sie zur gegenseitigen Kon-
trolle benutzt werden, und werden daher mit Vorteil
beide ausgeflhrt.

Fassen wir endlich das spezifische Gewicht als
einen mit dem Pechgehalt gleichlaufenden Wert
auf, was bei Teeren von ein und derselben Liefer-
stelle zul&ssig erscheint, und was ja auch der Sinn
der vereinbarten Lieferung nach spezifischem Ge-
wicht ist, so ist bei gleichem spezifischen Gewicht
dem Teer eine um so bessere Pechbeschaffenheit
nachzuriihmen, je gr6fRer die Eindringzeit des Teer-
prifers und je niedriger in Uebereinstimmung damit
sein Verkokungsrickstand ist. Als Beleg hierfir
diene Zahlentafel 4, in der die Prifungsergebnisse
der im letzten Halb-
jahr im Martinwerk in
Rothe Erde verarbeite-
ten dickflussigen Teere,
nach dem spezifischen
Gewicht geordnet, nie-

Zahlentafel 4.
Beziehungen zwischen
spezifischem Gewicht,
Eindringzeit wund
Verkokungsrickstand
von dickflussigen

dergelegtsind. Als Teere Teeren.
ungeniigender Beschaf- 2 Ein- \(3222
fenheit sind die Teere 2, 2 Spez o dring- g
2 Gewicht zeit stand
3, 7 und 12 anzu- S bei 15° bei 0 o Teer
i )
sprechen. Auch Teer 1 min %
hat ein schlechtes Pech i 1,238 1,16 22,25
und verdankt seine 2 1,231 0,33 1855
hohe Viskositat nur 8 1231 033 1878
seinem hohen Pech- 4 1228 320 16,15
gehalt, der aus dem Z 1;;2 gjz ig;é
dle_L|eferungsv0_rschr|ft 7 1223 023 2212
WE‘II' .uberschreltenfien 8 1218 166 1514
spezifischen  Gewicht 9 1218 113 16.87
abzuleiten ist. Die 10 1,218 0,80 15,27
besten Teere sind die 11,218 050  17.40
Teere 4 und 8. 12 1210 0,23 19,50

Bei den dinnflissigen Teeren sind diese Gesetz-
maRigkeiten bis jetzt nicht in derselben deutlichen
Weise in die Erscheinung getreten, da die Teere bei
der bisher fur die Viskositdtsbestimmung gewadhlten
Temperatur von 250 meist zu dinnflissig sind.
Infolgedessen ist fir die dinnflissigen Teere die
Bestimmungstemperatur neuerdings auf 200 fest-
gelegt worden.

Wir sind damit am Ende der Untersuchung der
Pechprufungsverfahren und somit Uberhaupt am
Ende der Besprechung der Laboratoriumsprifung
des Stahlwerksteers angelangt. Denn das, was
hinsichtlich der Zusammensetzung und Beschaffen-
heit der Oele wissenswert ist, ergibt sich ohne weiteres
aus der Destillation und allenfalls aus der Flamm-
punktsprifung.

Ich bin mir bewuBt, daB ein betréachtlicher Teil
meiner Darlegungen noch durch praktische Er-
probung erhértet werden muB. Diese Erprobung
habe ich selbst nicht zu Ende fiihren kénnen, da der
Thomasbetrieb in Rothe Erde zurzeit ruht. Es
wadare mir daher eine besondere Genugtuung, wenn
der eine oder andere Fachgenosse sich entschlielen
kénnte, auf der von mir eingeschlagenen Bahn
weiterzuarbeiten. |
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An den Bericht schlo sich folgende Erdrte-
rung an.

Direktor 0. Holz, Oberhausen: Ich mochte an-
fragen, ob auf irgendeinem Thomaswerk in gréBerem
MaRstabe Versuche mit der Herstellung von Konverter-
boden nach Art der Rittelformmaschine ge-
macht worden sind; hierdurch wirde ein Nachteil, den
der Berichterstatter betont hat, beseitigt werden, nédm-
lich die schichtenférmige Lagerung des Dolomits.

Betriebschef W. Goldbeck, Oberhausen: Der-
artige Versuche wurden von dem damaligen Stahl-
werkschef der Rombacher Hittenwerke, Herrn Schem-
mann, in der Badischen Maschinenfabrik zu Durlach mit
einem Konverterboden von ganz kleinem Durchmesser
angestellt. Die vorhandene Rittelformmaschine war fiur
einen Normalboden zu klein. Auf Veranlassung von
Generaldirektor Thiele, Hayingen, war ich damals zur
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Unterrichtung in Durlach, und wir beschlossen, in
Hayingen eine groBe Ruttelformmaschine aufzustellen,
woran wir leider durch die politischen Verhaltnisse ge-
hindert wurden.

Vorsitzender Direktor ®r.*(jng. F. Springorum,
Dortmund: Es scheint, dal sonst nirgendwo die Ver-
wendbarkeit der Ruttelfformmaschine fir die Herstel-
lung von Bdden schon praktisch erprobt worden ist;
ihre Verwendung scheint mir die einzige Médglichkeit
zu geben, in der Bodenhaltbarkeit wesentlich hdohere
Zahlen zu erreichen, als wir sie seit langen Jahren
kennen. Der Versuch wird allerdings nicht so ganz
leicht maglich sein, weil die Stampfmaschinen eine lange
Lebensdauer haben und niemand daran gehen wird,
die sehr teueren Maschinen zu erneuern, bevor die un-
bedingte Notwendigkeit oder der sichere Erfolg er-
wiesen ist.

Die analytische Bestimmung des Eisens neben seinen Oxyden.

Von Professor Ernst Diepschlag

(Mitteilung aus dem Eisenhittenmé&nnischen

in Breslau.

Institut der Technischen Hochschule zu Breslau.)

(Vergleichende analytische Bestimmung der Schiacheneinschliisse in verschiedenen Eisensorten nach drei Ver-

fahren.

n technischenEisensortenbefindensich Schlacken-
einschlisse, die ihrer Natur nach in den meisten

Eallen als oxydische Schlacken bezeichnet werderbewerten. Da

kénnen und dann aus Oxyden der beteiligten Metalle
oder des Siliziums bestehen. Zur analytischen Be-
stimmung dieser Schlackeneinschlisse sind mehrere
Verfahren in Anwendung gekommen, und unter den
verschiedenen Vorschldgen haben sich drei Ver-
fahren unter bestimmten VVoraussetzungen als brauch-
bar erwiesen. Die Frage wurde zuletzt eingehend
behandelt in einer Verdffentlichung von W st
und Kirpachl), in welcher die dlteren Verfahren
besprochen und ein neues in Vorschlag gebracht
und bewertet wurde.

Bei der Reduktion der Eisenoxyde findet ein
schrittweiser Abbau der Eisen-Sauerstoff-Verbin-
dungen statt. Um daher ein Mittel zu haben, den
Fortschritt des Reduktionsvorganges zu unter-
suchen, erscheint es gegeben, die oben erwéhnten
Verfahren zur Bestimmung der Schlackeneinschliisse
im Eisen auf diese Untersuchungen zu Ubertragen.
Wahrend im ersten Falle lediglich das Gewicht des
ungelosten Rickstandes bestimmt wird, muB hier
aullerdem die Menge des in Ldsung gegangenen
Eisens ermittelt werden.

Drei Untersuchungsverfahren, fir welche die Mog-
lichkeit zur Erzielung brauchbarer Ergebnissevorhan-
den ist, wurden in den Bereich der Untersuchungen
gezogen: Das Verfahren von L. Schneiderl), von
L. Mathesius3 und von W ist-Kirpach. Die
Analysenvorschriftenin obengenanntem Aufsatz letzt-
genannter Forscher wurden dabei innegehalten4).

Es erschien zweckméaRig, zunachst auf die Unter-
suchung von Schlacken in verschiedenen Eisen-

x) Ueber die Schlackenbestimmung im Stahl: Mit-
teilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisen-
forschung, Bd. I, S. 31; Verlag Stahleisen m. b. H.,

Anwendung auf die Bestimmung des Eisens neben seinen Oxyden.

Ergebnisse.)

sorten nach diesen drei Verfahren einzugehen, um
diese durch Gegenlberstellung der Ergebnisse zu
in der obenerwéhnten Arbeit die
Lésungsverhéltnisse eingehend besprochen worden
sind, war es mdglich, sich auf die Mitteilung der
Analysenergebnisse und auf kurze Hinweise zu
beschranken.

Es wurden sechs Eisensorten untersucht:]

Versuch 1: Elektrolyteisen. Nach L. Schneider:
Losungsdauer 25 bis 30 min, ein geringer Rick-
stand von 0,01 % ist weniger auf die Unzuldnglich-
keit des Losungsmittels zurickzufihren als auf die
des Auswaschmittels. Nach Mathesius: Ld&sungs-
dauer etwa 3 st, ein Rickstand war nicht wégbar.
Nach W ist-Kirpach: Losungsdauer etwa 8 min, die
Bildung der basischen Salze 14t sich gut vermeiden,
wenn die Temperatur der Lésung 75 0 nicht Uber-
schreitet. Die Versuche ergeben, daR Elektrolyt-
eisen nach allen drei Verfahren vollig in Loésung geht.

Versuch 2: Stahl mit 0,94% C, 0,15% Mn,
0,15 % Si, 0.01 % P, 0,01 % S, 0,03 % Cu. Je vier
Proben zu 0,3 g wurden nach den einzelnen Ver-
fahren untersucht. Der Rickstand betrug:

nach L. Schneider 0,690/0, 0,650/0, 0,520/0, 0,550/0,
L. Mathesius 0,6500, 0,5700, 0,6000, 0,590a0,
W st-Kirpach 0,540d0, 0,5700, 0,5600, 0,5200.

Das Schneidersche Verfahren ergibt die héchsten
Werte; es konnte festgestellt werden, daR das Filter
beim Auswaschen die basischen Eisensalze nicht
freigab und selbst nach dem Kochen mit Ammonium-
tartarat die gelbliche Farbung beibehielt. Die Wiist-
Kirpach-Bestimmung ergibt die verhdltnisméaRig
besten Werte: in den Rickstdnden wurde neben
Eisen wenig Kieselsdure und kein Mangan fest-
gestellt. Die Vermutung, dal die hohen Rickstand-
zahlen auf zu kurze Losungsdauer zurlckzufihren

Dusseldorf. Vgl. St. u. E. 41 (1921), S. 1498/1501. sind, erwies sich durch einen zweiten Versuch als
(1908 . 25079“”27529"‘39““ f. Berg- u. HuUttenwesefinrichtig. Die unvollkommene Ldsung ist, wie
y . u. . . . .
3 Sr.«3»9.“Dissertation, Berlin 1913. schon L. Schneider ausfuhrte, durch die groRe

4) Versuche von P. Kulodzik.

Widerstandsfahigkeit des Karbides zu erklaren.
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Versuch 3: Stahl mit 1,78% C, 0,17% Mn,
0,17 % Si, 0,015 % P, 0,08 % S. Die Ergebnisse
dieser Bestimmungen waren:
nach Schneider 0,830/0, 0,75%, 0,700/0, 0,69%,

,»  Mathesius 0,800/0, 0,840/0, 0,80%, 0,89%,
.  Waist-Kirpach 0,600/0, 0,650/0, 0,600/0, 0,60%.

Die Zusammensetzung der Probe bei Versuch 2
stimmt mit der des eben untersuchten Stahles bis
auf den hoheren Kohlenstoffgehalt anndhernd tber-
ein. Die Buckstandwerte sind diesmal hoher,
wohl wegen der grofReren Widerstandsfahigkeit der
Karbide. Auch hier konnte Mangan im Rickstand
nicht nachgewiesen werden.

Versuch 4: Manganstahl mit 0,58 % C, 1,66 % Mn,

0,69 % Si. Als Ruckstand wurden folgende Werte

ermittelt:

nach Schneider 0,870/0, 0,950/0, 0,930/0, 0,900/0,

» Mathesius 0,900/0, 0,920/0) 0,950/0, 0,930/0,

” W ist-Kirpach 0,530/0, 0,55%, 0,51%, 0,5lo/o.
In den Riuckstdanden konnte diesmal neben

Eisen und Kieselsdure auch Mangan nachgewiesen

werden. Der Eisengehalt der Ruckstidnde betrug
im Durchschnitt 65 %.

Versuch 5: Kohlenstoffstahl mit 1,78% C,
0,17 % Mn, 0,017 % Si, 0.015% P, 0,08 % S. Die
Rickstdnde waren wie folgt:
nach Schneider 1,670/0, 1630/0, 1,600/0, 1,810/,

Mathesius 1,5300, 1,500/0, |;420/0< 1_630/0,
,» Wist-Kirpach 0,950/0, 0,890/0, 0,980/0, 1,090/0.

Im Ruckstand wurde neben Eisen, Mangan,
Silizium auch Chrom festgestellt.

Versuch 6: Thomasroheisen mit 3,26% C,

2,74 % Mn, 0,63 % Si, 2,02 % P, 0,05 % S, 0,18 % Cu.
Die Werte fir die Rickstande waren hier sehr
hoch, namlich;

nach Schneider 2,3000, 2,2500, 2,3300, 2,180/0,
Mathesius 1,8800, 1,9000, 2,0500, 2,0000,
W st-Kirpach 1,700/0, 1,750/0, 1,830/0, 1,820/0.

Eine Untersuchung der Rickstinde zeigte, dall
sich neben Eisen, Mangan, Silizium auch Phosphor
nicht vollkommen geldst hatte.

Nachdem durch vorstehende Versuche in Be-
statigung der Wist-Kirpachschen Untersuchungen
dieUnzuldnglichkeit der Bromverfahren nach Schmidt
und Mathesius bei der Schlackenbestimmung in
technischen Eisensorten und die Ueberlegenheit des
W ist-Kirpachschen Verfahrens dargelegt worden ist,
soll nunmehr festgestellt werden, ob und inwieweit
nach denselben Verfahren die Oxyde des Eisens
angegriffen werden.

Versuch 7: Reines Eisenoxyd (zur Analyse) von
Kahlbaum mit 99,75 % F>03 und 0,25 % H2O0.
0,3 g wurden wie vorher nach den drei Verfahren

untersucht. Eisen in der L6sung:

nach Schneider 0,050/0, 0,050/0, 0,050/0, 0,060/0,
,, Mathesius 0,120/0, 0,100/0, 0,1000, 0,120/0,
. W ust-Kirpach 0,0900, 0,1300, 0,130/, 0,120/.

Bei den beiden letzteren Verfahren hat sich also
ein geringer Teil des Oxyds geldst. Dies ist dadurch
erkléarlich, daR in beiden Féllen freie Sduren, wenn
auch in groBer Verdunnung, mit dem Oxyd in Be-
rihrung kommen; bei Mathesius entsteht durch das
Einleiten von Chlor Salzsdure, bei Wist-Kirpach

Analytische Bestimmung des Eisens nebt

wird flnfprozentige Schwefelsdure und Kalium-
bichromat als Waschmittel benutzt.

Versuch 8: Ferrum reductum (zur Analyse) von
Kahlbaum. Zundchst wurde sowohl der Gesamt-
eisen- als auch der Eisenoxydulgehalt titrimetrisch
ermittelt; die Analyse ergab:

met. Fe 7546% — 75,46% Fe
FeO 24,llo/o = 18,7400 Fe
Fe:Qs 0,4300 => 0,300b Fe
100,00 00 == 94,50% Fe
Die Versuche ergaben: Eisen in Ldsung
nach Schneider 75,360/0, 75,31%, 75,300/0, 75,330/0,
. Mathesius 75,620/0, 75,650/0, 75,59%, 75,520/0,

” W st-Kirpach 75,61 0/0, 75,590/0,

Eisen als Eisenoxydul im Rickstand
nac-h Schneider 18,41 olo, 18,460/0, 18,51 ofo, 18,520/0>
- Mathesius 18,520/0, 18,520/0, 18,5lo/0, 18,550/0,
" W ist-Kirpach 18,69%, 18,600/0, 18,580/0, 18,53
Eine besondere Untersuchung tber den Einfluf
des Chlor-Brom-Gemisches nach Mathesius auf das
Ferrum reductum ergab, dal8 sich nach 24 st 77,5 %,
nach 38 st sogar 81,5 % der Probe geldst hatten;
eine genaue Innehaltung der vorgeschriebenen
Losungsdauer ist daher zur Erlangung von Ver-
gleichswerten notwendig.
Versuch 9: Schmiedeberger Magneteisenstein
mit 23,48 % FeO und 47,83 % Fe203 In der Ldsung
wurden festgestellt:

nach Schneider 1,530/0, 1,630/0, 1,650/0, 1,730/0,
,» Mathesius 1,670lo, l,68 00, |,ss 0/0, 1,720/0,
» Wist-Kirpach [,700/0, 1,680/0, 1,680/, 1,420/0.

Als Eisenoxydul waren vorhanden:

nach Schneider 16,69 0/0, 16,550/0, 16,550/0, 16,48%,
» Mathesius 16,530/0, 16,59%, 16,520/0) 16,510/0,
., Waust-Kirpach 16,600/0, 16,600/0, 16,600/0, 16,85%.

Eine qualitative Untersuchung des Erzes ergab
die Anwesenheit von metallischem Eisen (Wasser-
stoffentwicklung bei Einwirkung von konzentrierter

Salzséure auf das Erz).Werden die W

metallisches und das als Eisenoxydul ermittelte

Eisen zusammengefalt, so ergeben sich folgende

Zahlen:

nach Schneider 18,220/0, 18,180/0, 18,200/0, 18,21 a0,

Mathesius 18,20 00, 18,27 00, 18,200/0, 18,23 a0,

W st-Kirpach 18,300/0, 18,280/0, 18,280/0, 18,27 ol0.
Dem aus dem Analysenwert von 23,48 % FeO
errechneten Betrag von 18,25 % stehen demnach

Mittelwerte von 18,20, 18,23 und 18,28 gegenlber.

Versuch 10: Roteisenstein mit 4,18% FeO
(3,23 % Fe) und 52,75 % Fe203 (36,95 % Fe). Es
wurden ermittelt: In Ldsung
nach Schneider 0,05%, 0,050/, 0,05<%, 0,05%,

» Mathesius 0,13%, 0,13%, 0,13%, 0,120/0,
. Wadst-Kirpach 0,15%, 0,130¢0, 0,13%, 0,13%.

Im Rickstand als Eisenoxydul:

nach Schneider 3,920/0, 3,59/, 3,930/, 3,90%,
.» Mathesius 3,98%, :,0:200 4,00%, 4,00%,
,» Waist-Kirpach 3,98%, 4,020/0, 4,03%, 4,00%.

Bei den beiden letzten Verfahren scheint dem-

nach ein geringer Teil
gelést worden zu sein.

Versuch 11:Eineaus 0,2 gFe red.0,2gFe2030.5¢g
CaO und 0,1 g MgO zusammengesetzte Schlacke
ergab folgende Analyse: 50 % CaO, 10 % MgO,

des Oxyduls und Oxyds

75,590/0) 75,620/0.

a0.

erte fi
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Zahlentafel 1. Zusammenstellung der Versuchsergebnisse.
Versuch Nr. 7 s 10 li 12 3
Fe  FeO Fe FeO Fe FeO| Fe FeO Fe - FeO | Fe | FeO Fe  FeO
Sollwerte...coveinne 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 4,92 131 10,71 0,04 37,73
» Mathesius . . 95 0,11 — 75,60 1853 1,69 18,23 0,13 4,00 15201 4,95 141 11,22 0,10 37,45
.~ Waust-Kirpach o 0,12 _ 75,60 18,60 1,62 18,28 0,13 4,00 15,14 498 1,38]10,89 0,10 37,90
Zahlentafel 2. Versuehsergebnisse an Eeduktionsproben.
Keduktionsprobe -\r. | I in v \ Vi VI
Fe | o, Fe | 0, 1 Fe | Os Fe | o, Fe Oi | Fe 0, Fe | O
Berechneter Wert . o 99,5s! 0,42 91,2 88 958 4,2 996 04 9065 935910 90 99,90 0,10
jAnalysenwert . . 9 99,60 0,1 91,15 551 9582 3,43 99,32 0,18 90,77 10,54 91,55 7,20 99,50 0,12
15.09% met. Fe 501% FeO. 1951% Fe203 nach Schneider 0,030/0, 0,070/0, 0,050/0, 0,020/0,
o0 Y L ' Mathesius 0,10%, 0,100/0, 0,12a0, 0,0800,
0,39% H20. . Wist-Kirpach 0100, 0,120/, 0.100/0, 0,090/0.
Im Filtrat war an Eisen:
nach Schneider 14,85 <94 14,780/0,14,780/0, 14,820/0 Im Ruckstande als Oxydul:
Mathesius 15’190/00 15’230,0' 15'180/0' 15'190/0' nach Schneider 37,790/0, 37,9100, 37,690/0, 37,51 a0.
7 Wast-Kirpaeh 15090/0, 15130/0, 15.190/0, 15.17%. .+ Mathesius 37,430/0, 37,4lo/o, 37,480/0, 37,490/0,

Die Untersuchung desRiickstandes ergab an
Eisen:
nach Schneider 4,93 00, 4,92 00,

Mathesius 4,93<>/o, 4,960/0, 4,960/0, 4,950/0,

W ist-Kirpach 4,90%, 4,930/0, 5,090/0, 5,000/0.
Bei dem Verfahren von Schneider zeigte sich
eine unvollkommene Lésung des metallischen Eisens;
es fehlten im Durchschnitt 0,29 %. Ob diese Er-
scheinung auf das Vorhandensein der freien Basen
allein zurtickzufiihren ist, konnte nicht einwandfrei
bestimmt werden. Bei der Bestimmung nach Mathe-
sius, bei der die Basen vor der Trennung des metal-
lischen Eisens von den Oxyden abgeschieden wurden,
hatte sich wieder ein Teil des Oxydes geldst. Das-
selbe konnte auch bei dem dritten Verfahren be-
obachtet werden, bei der von den Basen nur ein
ganz geringer Teil in LOosung gegangen war.

4,89 00, 4,9500,

Versuch 12: Martinschlacke mit 11,2% Fe als
FeO und 3,98% Fe als Fe20a Geldstes Eisen:
nach Schneider 1,350/0, 1,290/0, 1,310/0, 1,30%,

» Mathesius 1,39 0/0, 1,42 0lo, 1,400/0, 1,43%,
,» Waist-Kirpach 1,390/0, 1,350/0, 1,39%, 1,41%.

Eisen als Oxydul:
nach Schneider 9,39%, 9,370/0, 9,390/0, 9,42%,
., Mathesius 9,820/0, 9,83<>/o, 9,85%, 9,730/0,
,» Wist-Kirpach  9,5lo/0, 9,500/0, 9,510/0, 9,5lo/o.

Eine qualitative Prifung auf metallisches Eisen
ergab die Gegenwart desselben. Addiert man die
gefundenen Eisenwerte und die Oxydulwerte, so
erhalt man:

nach Schneider 10,740/0, 10,66%, 10,700/0, 10,72°/o,
Mathesius 11,21 0/o, 11,250/0, 11,25%,. 11,16%,
W ust-Kirpach 10,90 o/o, 10,85 o/o, 10,90 o/o, 10,92 olo.
Versuch 13: Puddelschlacke mit 48,82% FeO
(38,10% Fe), 16,08% Fe203(11,26% Fe), 11,67%
Mn. Geldst waran Eisen:

”

”

W ist-Kirpach 37,8500, 37,9300, 38,0200, 37,81 00.

Eine Zusammenstellung der in den Versuchen
7 bis 13 gefundenen Mittelwerte aus den drei Unter-
suchungsverfahren im Vergleich mit den Sollwerten
ermdglicht eine Beurteilung der Anwendbarkeit
des Verfahrens (s. Zahlentafel 1).

Die Eisenoxydulwerte der Analysen bedeuten
brauchbare Ergebnisse. Eisenoxyd wird in geringem
MaRe angegriffen; ein kleiner Teil des Oxyduls
wird in Oxyd umgewandelt. Das verhaltnismaRig
genaueste Verfahren ist die Bestimmung nach
W ist-Kirpach, auch die Arbeitsweise nach Mathe-
sius liefert gute Werte.

Dieses Verfahren wurde angewandt zur Prifung
von Proben aus Reduktionsversuchen von Eisen-
oxyd, die fortgesetzt werden. Der Eisen- und Sauer-
stoffgehalt wurde einmal nach der Auswage be-
rechnet und auBerdem analytisch bestimmt. Z. B.
ergab eine Probe von 0,59 g Fe20 3nach Durchfiihrung
eines Reduktionsversuches einen Gewichtsverlust
von 0,1489 g. Die Auswage bestand somit nach
Abzug des miteingewogenen Feuchtigkeitsgehaltes
aus 99,58% Fe und 0,42% 02 Die analytische
Untersuchung derselben Probe ergab:

99,3% met. Fe = 99,300/0 Fe
0,400 FeO — 0,300 Fe = 0,10002
99,70/0 99,60/0 0,16

DieErgebnisseweitererUntersuchungen an Reduk-
tionsproben sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt.

Der Eisengehalt aus den Analysen weist durch-
weg brauchbare Werte auf; insofern ist dasVerfahren
zuverlédssig, dagegen ergibt sich ein zugeringer
Sauerstoffgehalt. Die Erklarung liegtdarin, daR
stets ein Teil des Oxyduls oder Oxydes in Ldsung geht.
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Rickfeimng des Kernes von eingesetztem rwpewn.

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Verdffentlichungen fibernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Die Riuckfeinung des Kernes

Es ist zweifellos verdienstvoll, daB $r.*3ng.
W. Oertell) erneut die Frage in den Vordergrund
rickt, inwiefern die allgemein Ubliche Festigkeits-
prifung von Einsatzstdhlen ein zuverlassiges Bild
vom Verhalten einsatzgehérteter Werkstiicke gibt.
Das auf Giolitti zurlckgehende Verfahren der
Kernpriufung entspricht in der Tat keineswegs den
wirklichen Verhéltnissen. Die Sprodigkeit der
hochgekohlten und gehéarteten AuRenschicht er-
héht einerseits den Forméanderungswiderstand und
gewisse davon abhdngende Werkstoffeigenschaften:
anderseits erniedrigt sie das Formé&nderungsver-
mogen erheblich im Vergleich zum geschélten Kern
und fihrt, besonders bei Biegungsbeanspruchungen,
sehr leicht zu Oberflachenrissen, die sehr geféhrliche
Kerbwiikungen zur Folge haben und dadurch die
glinstige Zéahigkeit des rickgefeinten Kerns mehr
oder weniger aufheben. Die von den Stahlwerken
in den Preislisten fir ihre Erzeugnisse angegebenen
Festigkeitswerte, die sich durchweg auf den geschal-
ten Kern beziehen, sind daher etwas zweifelhafter
Natur.

Die Versuche indessen, die der Verfasser unter
diesem Gesichtspunkt anstellt, um die in der Piaxis
Ublichen Einsatzhdarteverfahren einer vergleichenden
Kritik zu unterziehen, und die daraus gezogenen
SchluRfolgerungen fordern zum Teil zur Stellung-
nahme heraus. Bei der Bedeutung der Einsatz-
hértung fur viele Industriezweige, z. B. den Auto-
mobilbau, sei es daher gestattet, hierauf etwas
néher einzugehen.

Um Werksticke hoher Festigkeitswerte bei
guter Dehnung, Kerbzéhigkeit und hohem Wider-
stand gegen Ermidungsbriiche zu erzielen, wird
wohl niemand die ebenso umstdndliche wie zeit-
raubende und kostspielige Einsatzhdrtung vor-
nehmen. Hierfir stehen Vergitungsstadhle in ge-
nigender Zahl zur Verfligung. Der wesentliche
Gesichtspunkt fiur die Herstellung einsatzgehdrteter
Werksticke ist vielmehr doch der, eine glasharte
Oberflaiche mit geringster Abnutzbarkeit zu er-
zielen. Erst in zweiter Linie soll die Ruckfeinung
die damit zusammenhéngende unvermeidliche Spré-
digkeit auf ein GeringstmaB herabdricken.

Stellt man diesen Gesichtspunkt an die Spitze
der Betrachtung und will, wie der Verfasser, die
verschiedenen in der Praxis ublichen Einsatzver-
fahren miteinander in Vergleich setzen, so muf
ein groRer Teil der in den Zahlentafeln 5 bis 8 ent-
haltenen Versuche ausgeschaltet werden, soweit
namlich bei ihnen keine Schalenhértung erzeugt
wird. Die Fille der Zahlen macht die Ergebnisse
nur unibersichtlich. Angaben Uber Héarte und Dicke
der Einsatzschicht sowie Uber die Kohlenstoff-
Verteilung in ihr sind bei den einzelnen Versuchen

1) St u. E. 43 (1923), S. 494/502.
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notwendig. DalR hier erhebliche Unterschiede bel
den einzelnen Versuchsreihen vorliegen, erhellt
schon daraus, daB z. B. bei den Versuchen der
Zahlentafel 5 nurGlihenin Asche stattfand. Bei denen
der Zahlentafel 6 ist Holzkohle + Bariumkarbonat,
also ein dbliches Einsatzpulver, verwandt. Zahlen-
tafel 7 und 8 fuhren Glihungen in Holzkohle und
solche in Asche auf. Danach muB also die Reihe &
fur die Betrachtung ganz ausgeschaltet werden,
und auch bei den Reihen 7 und 8 diurften merklich
geringere Einsatztiefen vorliegen als bei Reihe 6.
Nach dem Vorstehenden kénnen bei Zahlenreihe &
folgende Versuche zur Betrachtung zugelassen
werden:
Auszug aus Zahlentafel 6 der Arbeit von $r.«Sng. Oertel.

0,15% C 0.20% C j
z Ei D o
insatz- @
5  behand- fR.UCK' Hartung ﬁ% E@C 55@ wiy
2 lung einung Bidi & ns
& pic} 0
> ks: Grad kv Grad
> Normalis. 770°/ 3000 145 3700 o
Probe Wasser
4 4 st/9000 i. _ dgl. 3600 0 3800 o
Holzkohle
+ BaCOs
5 dgl.  950°/ab- 2800 o 2400 o
scbrecken
in Wasser
6 dgl. dgl. 770°/ 2900 0 2700 0
Wasser
8 dgl. 900°/er- dgl. 2800 0 2400 0
kalten in
Luft
dgl.  650°/1 st dgl. 3200 0 2400 o
110 gluhen

Die Probe 2 ist zum Vergleich mit herangezogen
worden, sie gibt die gunstigsten Werte an, die aus
dem Kern-Werkstoff herauszuholen sind. Weitaus
die besten Werte fir 0,15 % und 0,20 % C ergibt
Versuch 4, bei dem nur Rickfeinung der Aufen-
zone durch Erhitzen uber Acs und Ueberfiihrung
derselben in Martensit durch Abschrecken erfolgte,
wéahrend der Kern zweifellos ganz grobkoérnig ge-
blieben sein muf. Im ubrigen ergibt dann nur noch
Versuch 10 fir 0,15 % C einen Wert, der die ubrigen
Uberragt. Der Biegewinkel ist in allen Fallen = 0°,
woraus man folgern miiRte, daB der Kern beim
statischen Biegeversuch uUberhaupt keine Rolle
spielt.

Wi ill man aus dieser Versuchsreihe einen Schluf
auf die Gute der verschiedenen Einsatzverfahren
ziehen, so wére ohne Riucksicht auf den Kern das-
jenige das beste, das die AuRenschicht hértet, ein
Ergebnis, dem sich nicht leicht jemand anschliefen
dirfte.

Uebrigens will der Verfasser selbst auch diese
Versuchsreihe nicht zur Bewertung der Einsatz-
verfahren herangezogen wissen.

Betrachten wir Zahlentafel 7, wobei, wie obtn
bemerkt, zu bericksichtigen ist, daR das Einsetzen
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in Holzkohle allein wesentlich geringere Kohlungs-
schichten ergeben haben dirfte; hier kommen
folgende Versuche zum Vergleich in Frage:

Auszug aus Zahlentafel 7.

6 . Einsatz- fiole. Keibzahigkeit mkg/cm.
behand- fR.UCk Hértung )
lung einung 0,10% C 0,15 % cjo,20 % C
2 Normalis. 770°/ 32 12 75
« Probe Wasser
s 45st/9000 i. — d.i. 2,7 20 0
Holzkohle
9 dgl. 950°/ab- 241 125 10
schrecken
in Wasser
dgl. dgl.  770°/ 7.8 70 10
1 9 9 Wasser
14 dgl.  900°/er- dgl. 97 8.0 12
kélt-n it
Luft
18 dgl. 650°/1 st dgl. 8.2 5,0 17
gliihen

Wie man sieht, zeigt hier nur Versuch 9 ein uber
die Gbrigen herausragendes Ergebnis, und zwar nur
fur den niedrigsten und mittleren Gehalt von 1,0 %
bzw. 1,5% C; alle anderen Werte sind praktisch
gleich. Da hier die AuBenzone zweifellos stark
Uberhitzt ist, wirde das heifen, da fir stoBweise
Beanspruchung nur die Kernstruktur in Frage
kdme, im Gegensatz zum statischen Biegeversuch
Nr. 4 in Zahlentafel 6.

Dieses Ergebnis wdre vom theoretischen Stand-
punkt erklarlich: wé&hrend beim statischen Biege-
versuch eine moglichst gunstige Schalenstruktur
notig ist, um das Auftreten von Rissen und die
dadurch bedingte gefahrliche Kerbwirkung auf den
Kern moglichst lange hintenan zu halten, kann diese
beim Schlagversuch in der kurzen Einwirkzeit
gar nicht zur Auswirkung gelangen; der an Quer-
schnittsflache uberwiegende Kern tritt wesentlich
mehr in den Vordergrund. Er aber hat bei der
Behandlung nach Versuch 9 (Zahlentafel 7) das
glinstigste Hértegefluige erhalten.

Warum allerdings Versuch 4 von Zahlentafel 6
den Versuchen 6, 8, 10 so erheblich Uberlegen ist,
obwohl die gekohlte Zone in allen Fallen bei der
letzten Héartung die gleiche Behandlung erfuhr, ist
hiernach nicht ersichtlich. Es wére zu wiinschen
gewesen, wenigstens fir die hervorstechenden Er-
gebnisse die Gefugebilder bekanntzugeben. Die
Abbildungen 3 bis 6 nutzen in dieser Beziehung
nichts, da die Angabe der betr. Versuchs-Nr. fehlt.

Wenden wir uns nun den Ermidungsversuchen
der Zahlentafel 8 zu, so sind folgende Versuche
zu beriucksichtigen:

Auszug aus Zahlentafel 8.

Ver- ) e . Schlag-
s“?h Einsatz Riickfeinung Haértung Jahlen
2 Normalis. Probe — gehartet s 840
5 1stin Holzkohle — 7700 1999 000
6 2., . - 770° > 1000 000
7 4, H — 770° > 1000000
9 2, . 950°/abschr. i. Wasser - 75000
00 2, . n dgl. 770° 53 000
3 2, 900°/erkalten in Luft 770° 55 000
6 ;5 » >» » 650°/1 st gluhen 770° > 1000 000
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Der auBerordentlich niedrige Wert von Ver-
such 2 ist aus der Natur des Dauerbruches — An-
riR der auRersten Schicht, der sich dann verhalt-
nismafig schnell durch den ganzen Querschnitt
fortpflanzt — ohne weiteres erklérlich. Je hérter
die AuBenschicht, um so ldénger wird der Anrif
hinausgezdgert. Diese Tatsache hat Ludwik kirz-
lich in folgender Form anschaulich ausgedriicktl):
Widerstand gegen Ermidung héngt vom Form-
&nderungswiderstand (Héarte), nicht vom Form-
anderungsvermdgen (Zahigkeit) ab. Versuche 5, 6, 1,
die bezuglich der Art der Behandlung gleich
sind und sich nur durch die Einsatzdauer unter-
scheiden, bestédtigen dies; ebenso Versuch 16. 1In
allen Féllen ist die Schale durch Abschrecken lber
Aca weitestgehend gehértet. Warum allerdings
Versuche 10 und 13, bei denen der Schalenhértung
eine Kernrickfeinung bei hoher Temperatur voraus-
geht, aus diesem Rahmen ganz herausfallen, ist
zunédchst unerklarlich. Auch hier wére die Wieder-
gabe von Gefugebildern der verschiedenen Zonen
erwiinscht, besonders auch die Zahl und Einzel-
werte der Proben bei jedem Versuch. Sollte es sich
nur um Einzelversuche handeln, so wére das Er-
gebnis als nicht beweisend anzusprechen, da be-
kanntlich Dauerschlagproben auflerordentlich im
Ergebnis streuen.

Falt man die vorstehenden Ergebnisse zu-
sammen, so ergibt sich: Zur Bewertung der Ein-
satzverfahren kommen nur in Frage die obigen
Werte der Zahlentafeln 7 und 8. Zahlentafel 7 er-
gibt die besten Kerbschlagwerte fiir Proben mit ein-
maliger Abh&rtung oberhalb Ac3des Kerns, ohne
Ricksicht auf die Schale. Zahlentafel 8 ergibt da-
gegen glinstigste Werte bzgl. Ermidung, wenn nur
die AuBenschicht riuckgefeint und gehdrtet wird,
sowie, wenn Rickfeinung des Kerns durch Glihen
des Kerns unter Aci vorher erfolgt.

Es erscheint nicht angédngig, aus diesen Ergeb-
nissen den Schluf zu ziehen, daR bei Kohlenstoff-
stahlen das Verfahren: 1. Einsetzen, 2. Gliuhen bei
650 °, 3. Hdarten von 770 °, den anderen Uberlegen
sei. DaR dieses Verfahren fiir legierte Stahle durch-
weg benutzt wird, besagt nichts, da hier andere Ver-
héltnisse vorliegen.

Fir eine endgiltige Entscheidung sind weitere
umfassende Versuche notwendig. lieber derartige,
im Gange befindliche Versuche wird nach Abschluf
gelegentlich berichtet werden.

im Mai 1923.

Oberingenieur Dr.

Eisenach,
phil. G. Neumann.

* *
*

Der Auffassung, daR der Hauptzweck der Ein-
satzhdrtung die Erzielung einer glasharten Ober-
flache mit geringer Abnutzbarkeit sei, kann ich mich
nicht ohne weiteres anschlieBen. Die Werte der
spezifischen Schlagarbeit in Zahlentafel 7 lassen
den EinfluR des Riickfeinens einerseits, den des
Kohlenstoffgehaltes anderseits mit aller Deutlich-

1) Vgl. Z. Metallk. 15 (1923), S. 68.
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keit erkennen. Wenn flr die Gute einsatzgehérteter
Werksticke nur die Harte der Oberfliche maR-
gebend ware, wirde wohl niemand die umstandliche
Einsatzhdartung vornehmen; ein im Wasser gehér-
teter Kohlenstoffstahl mit 0,9 % C mifte dann
die gleichen Dienste leisten. Die Leistungsféhigkeit
einsatzgehéarteter Bauteile kennzeichnet jedoch ge-
rade das Zusammenwirken eines zéhen, formande-
rungsfdhigen Kernes mit einer harten, gegen mecha-
nische Abnutzung widerstandsfahigen Schale.

Die in Asche geglithten Proben (vgl. Zahlen-
tafeln 5 u. 7) sollen den EinfluR des Kohlenstoff-
gehaltes einerseits, den der Ruckfeinung anderseits
auf die Eigenschaften des Kernwerkstoffes zeigen.
Zur einwandfreien Deutung dieser Einflisse mifte
die Einwirkung der gehérteten hochgekohlten Schale
ausgeschaltet werden. Die Ergebnisse mit den in
Asche geglihten Proben geben grundlegende An-
haltspunkte fiir die Behandlung im Einsatz und die
Bedeutung der spéteren Ruckfeinung.

Ueber die Dicke der Einsatzschicht wie Uber
ihren Zustand ist auf S. 496 Absatz 4 alles Erforder-
liche gesagt. Aus dem Text geht hervor, dal s&émt-
liche Proben in einer Mischung von 70 % Holz-
kohle und 30 % Bariumkarbonat eingesetzt waren,
in den Zahlentafeln 7 u. 8 ist allerdings der Zusatz
»+BaC 03 fortgelassen. Wesentliche Unterschiede
in der Starke der gekohlten Randschicht waren

Um schau.

Umbau von Hochofen-Geblasemaschinen.

Die Rheinischen Stahlwerke besitzen auf ihrem
Werk Meiderich sechs Hochéfen, fur welche sechs Zwil-
lings-Geblasemaschinen den erforderlichen Wind liefern.
Funf dieser Maschinen, die in einer Zentrale vereinigt
sind, und die von der Maschinenfabrik Augsburg-Nirn-
berg in den Jahren 1905 bis 1908 geliefert wurden,
besitzen folgende Abmessungen und Leistungen:

Kolbenhub ..o 1300 mm
Durchmesser der beiden Windzylinder . 2100 mm
Durchmesser der vier Gaszylinder 1050 mm
Hochstdrehzahl.........ccoeicncccccs 80
Saugleistung jeder Maschine bei n = 80 1400 m3/min
Luftenddruck b is .. 103 cm QS
Leistung der Gasmaschine bei 1 at eff. 3200 PS

Da die Verwaltung der Rheinischen Stahlwerke die
Leistung ihrer Hochéfen zu steigern beabsichtigte,
wurde es notwendig, die Windleistung der Geblase-
maschinen entsprechend zu erhéhen. Die Luftsteuerung
an den Geblasemaschinen — Corliss-Steuerung mit vier
Drehschiebern an jedem Zylinder — lieB jedoch eine
Erhéhung der Drehzahl Uber 75 nicht zu. Aus diesen
Grinden beauftragte die Betriebsleitung der Hochofen-
anlage die Demag-Duisburg mit der Ausarbeitung eines
Entwurfes fir den Umbau der Luftsteuerung, da sie das
von der Demag gebaute einfache und betriebssichere
Blattfederventil als hierfir ganz besonders geeignet er-
achtete. Die von der Demag eingereichten Entwirfe fan-
den den Beifall der Verwaltung, die nach und nach
den Umbau der genannten funf Gebldsemaschinen in
Auftrag gab, von denen zwei bereits seit langerer Zeit
im Betriebe sind.

Abbildung 1 zeigt eine Gebldsemaschine vor dem
Umbau. Die vier Drehschieber werden von einer Steuer-
scheibe aus betétigt. Die Steuerscheibe selbst wird mit-
tels Kurbelexzenters an der Kurbelwelle und einer lan-
gen Exzenterstange, die auf drei Schwingen gelagert ist,
angetrieben. Da Drehschieber bekanntlich niemals véllig

Umschau.

Die Zahlentafeln 7 u. 8 kénnen
weiteres zum Vergleich heran-

nicht vorhanden.
demnach ohne
gezogen werden.

DaR Zahlentafel 6 zur Bewertung der Riuck-
feinungsverfahren nicht herangezogen werden soll,
ist im Text bemerkt. Auf eine Wiedergabe weiterer
Gefugebilder wurde verzichtet, da, wie die Mikro-
untersuchung ergab, ihre Wiedergabe eine Er-
kldrung fir die Unterschiede der Bruchbelastung
nicht gegeben hatte.

Die in Zahlentafel 8 wiedergegebenen Schlag-
zahlen sind Mittelwerte aus finf bis sechs Einzel-
versuchen. Eine Erklarung fir die hohen Schlag-
zahlen der Proben 5, 6, 7 u. 16, die niedrigen Werte
der Proben 9, 10 und 13 habe ich im Text der Ab-
handlung zu geben versucht. In allen Fallen hat
eine Rickfeinung durch Glihung bei Temperaturen
kurz unterhalb der Linie PKS des Eisen-Kohlen-
stoff-Schaubildes die Eigenschaften des eingesetzten
Werkstoffes weitgehend verbessert. Insbesondere
die Werte der Ermidungsversuche lassen die An-
wendung dieser Art der Ruckfeinung vor den beiden
anderen als vorteilhaft erscheinen. Die Veroffent-
lichung weiterer Forschungen uber den EinflulR der
Einsatzbehandlung wie auch der Zusammensetzung
des Einsatzwerkstoffes kann nur begruft werden.

Remscheid-Hasten, im Mai 1923.

$r.«3ng. W. Oertel.

entlastet sind und auBerdem ihr Antrieb bei der groRen
Lange der Maschine sich ziemlich verwickelt gestaltet,
so mufBl diese Steuerung viel Kraft verzehren, ganz ab-
gesehen von dem groBen Oelverbrauch. AuRer den zwei
Saug- und Druckschiebern besitzt jeder Zylinder in
jedem Druckgehduse noch je zehn schwere Rickschlag-
ventile.

Der Umbau wurde so bewerkstelligt, daR samtliche
Drehschieber nebst Antrieb entfernt, und daR in die

Abbildung 1. Hochofen-Gebl&semaschine vor dem Umbau.

Schiebergehduse langgestreckte Blattfederventile einge-
baut wurden. Ein Ueberstrém- (Sicherheits-) Ventil,
das sich in jedem Zylinderdeckel befindet und sich nach
dem Saugraume offnen konnte, wurde in ein rundes
Zusatz-Saugventil umgebaut. Die Abbildungen 2 bis 4
zeigen den Einbau der Blattfederventile in die Schieber-
kasten, eine Aufgabe, die nicht einfach zu l6sen war.
Die Ventile werden durch je sechs starke Spiralfedern
auf die Sitzflachen aufgepreRt. Die Federn selbst wer-
den nach dem Einschieben der Ventile in die Schieber-
gehduse durch eine drehbare Welle w, die eine ent-
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sprechende Zahl Exzenter e tragt, gespannt. Die Eruck-
und Saugventile werden auBerdem durch den im Zy-
linderinnern herrschenden Luftdruck auf ihre Sitze ge-

Umschau.
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Sitz eines Saugventiles besteht aus einer einzigen durch-
gehenden Platte, wahrend der Plattenfdnger mit den
bogenférmigen Aussparungen, gegen die sich die Ventil-

preBt  Die Federn SauorentU UrucKventil §treifen beim Oeffnen
brauchen also nur die legen, aus acht Tei-
Ventilsitze gegen den len besteht. Diese
beim Ansaugen im Anordnung wurde ge-
Zylinder auftretenden wahlt, um bei dem
geringen Unterdruck, Bruche eines Ventil-
der die Ventile ab- streifens nicht das
heben will, auf die gesamte Ventil off-
Dichtungsflachen auf- nen zu mdusse.i, son-
zupressen. Die vor dern nur die betref-
dem Umbau vorhan- fende Gruppe von acht
denen 20 Ruckschlag- Streifen,in welcherder
ventile in jedem Zy- Bruch aufgetreten ist.
-esw
rzrc i&o-

Abbildung 2—4. Einbau der Biattfederventile in die Schieberkasten.

Abbildung 5. HochofeD-Gebldsemaschine nach dem Umbau.

linder fielen nach Einbau der Demag-Ventile fort. Abb. 5
zeigt eine Geblasemaschine nach dem Umbau. Be-
merkenswert ist, dall, abgesehen von der erzielten be-
deutenden Vereinfachung der Luftsteuerung, die Maschine
auch, rein &uBerlich betrachtet, wesentlich gewonnen hat.

Vor dem Umbau hatten
die Schieberkanale in ihrer
engsten Stelle einen Quer-
schnitt von 3920 cm2, ent-
sprechend einer  Luftge-
schwindigkeit von 31 m/min
bei einer Drehzahl von 80/min
der Maschine. Nach dem
Umbau betréagt in den Luft-
ventilen der kleinste Quer-
schnitt 3793 cm2 mit einer
Luftgeschwindigkeit von
32 m/min, also nahezu die
gleichen Verhaltnisse wie
bei der Maschine in der
urspringlichen Form. Der

XXXTTI.,3

Abb. 6 zeigt die beiden Diagramme eined Geblase-
zylinders vor dem Umbau. Bemerkenswert ist auf dem
einen der hohe Unterdrick und in beiden Diagrammen
der betrachtliche Ueberdruck, der einmal von dem schlei-
chenden Oeffnen der Drehschieber herriithrt, wahrend
anderseits die Kolbengeschwindigkeit im Augenblick der
Schieberdéffnung annédhernd ihren gréfRten Wert erreicht
hat, das andere Mal von den schweren Riuckschlag-
ventilen. Bei dem linken Diagramm erkennt man ferner,
dal die unrichtige Schiebereinstellung bei Luftschieber-
steuerungen ein ganz falsches Bild von der Saugleistung
des Kompressors gibt. Der volumetrische Wirkungsgrad
aus diesem Diagramm ergibt sich scheinbar mit nahezu
1000/0, wéhrend er sich unter Bericksichtigung eines
schadlichen Raumes von 80/0 nur auf etwa 9500 be-
laufen kann.

Die Diagramme der Abb. 7 sind nach dem Umbau
aufgenommen. Bezeichnend st der ziemlich regel-
maRige Verlauf und der Fortfall des hohen Ueberdruckes
in der Fortdricklinie. Der etwas hohere Unterdruck in
der Ansaugeperiode ruhrt daher, dal die Diagramme
der Abb. 6 bei nur 75 Umdr./min, die Diagramme der
Abb. 7 bei 85 bis 87 Umdr./min genommen worden Bind.

Die Vorteile, die durch den Umbau der Geblése
erzielt wurden, sind mehrfacher Art. Zunachst konnte
die Drehzahl, die vor dem Umbau 75 i. d. min
nicht uberschreiten konnte, bis auf 95 gesteigert wer-

Abbildung s u. 7. Diagramme der Geblasezylinder. Oben vor dem Umbau, unten nach dem Umbau.

136
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den Im gleichen Verhaltnis stieg daher auch die Saug-
leistung der Geblése. Die Leistungssteigerung konnte
deshalb erzielt werden, weil der Kraftbedarf der Ge-
blase nach dem Umbau um rd. IOo/o gunstiger geworden
war Die Betriebsleitung der Geblésezentrale hat errech-
net daB die acht Luftschieber mit ihrem komplizierten
Antrieb (32 Gelenke) etwa 320 PS verzehren. Dazu
kommt noch, daB die Kompressionsarbeit, wie aus den
Diagrammen vor und nach dem Umbau hervorgeht, nicht
unwesentlich gunstiger geworden ist. Eine gewaltige
Ersparnis wurde ferner im Verbrauch an Schmierél und
Schmierfett erzielt. Jede Gebldsemaschine besall vor dem
Umbau zur Schmierung der Drehschieber und ihres An-
triebes 56 Schmierstellen fir Oel und 24 fur Fett und
verbrauchte in 24stiindigem Betriebe etwa 24 kg Oel
und 16 kg Fett. Da die eingebauten Demag-Blattfeder-
ventile keinerlei Schmierung bendtigen, ist eine erheb-
liche Ersparnis an Schmiermaterial zu verzeichnen, ganz
abgesehen davon, daR die Wartung der Maschinen we-
sentlich vereinfacht wurde. Es wurde also durch den
Umbau neben einer betrachtlichen Leistungssteigerung
auch eine bedeutende Verbesserung der Wirtschaftlich-

keit erzielt. Sipl.*Sng. Carl Giller.
Ueber die mechanischen Eigenschaften und das Gefuge

kritisch gereckten und geglihten Weicheisens.
F. Korberl)

Umschau.

Magnetisierung und Verformung des Stahles durch Zug.

Eine langere Arbeit von Fraichetl) zeigt, daB es
sehr gut ist, alte Probleme von neuen Gesichtspunkten
aus zu bearbeiten.

Jede Aenderung des

magnetischen Kraftflusses

g in einem von Erreger- und MeRspule umgebenen
t»
Eisenstabe ist als elektromotorische Kraft in der Mef-
spule mit einem Galvanometer leicht und genau zu be-
stimmen. Bei Verformung eines solchen Stabes bei un-
veranderlicher Erregung und Verformungsgeschwindig-
keit Uberlagern sich die durch Aenderung sowohl der
Permeabilitat als auch der &uBeren Form des Stabes
hervorgerufenen Aenderungen des Kraftflusses, deTen
Gesamtbetrag proportional dem Galvanometerausschlag
ist. Besonders zu bericksichtigen sind die Einwirkungen
der Erschitterungen auf die Koerzitivkraft. Fraichet
untersucht in dieser Weise in der ZerreiBmaschine be-
findliche Stdbe und ist so imstande, den Zerreilvor-
gang von einer ganz neuen Seite zu betrachten. Zu
wesentlichen, neuen Ergebnissen fuhrt die Arbeit nicht.
Sie gibt aber dem Wissenschaftler wie dem Techniker
ein neues, des Ausbaues fahiges Arbeitsverfahren.

Es wird zunachst der Versuch gemacht, alle Fak-
toren des Vorgangs in Erfahrung zu bringen, damit die-
erhaltenen Aufzeichnungen gedeutet werden kénnen. Zu

) ) reckte _ZerreiBstébe au§ K_rUppdiesem Ende macht sich Fraichet ins einzelne gehende
schem FluBReisen mit 0,08a00 C, die vorher halbstindig

50° oberhalb des Ac3-Punktes

normal gegliht wor-
den waren, in der

ZerreiBmaschine um 10o/0 und
unterwarf die so ,kritisch* gereckten Proben ver-
schiedenen Gluhbehandlungen (wechselnde Gluhtem-
peratur und Gluhdauer) zwischen 600 und 900®. Er fand
in Uebereinstimmung mit friheren Untersuchungen2)
im kritischen Glihbereich (650° bis Ac3) eine starke
Erniedrigung der Elastizitats- und FlieBgrenze, erstere
fiel im Mittel auf etwa den vierten Teil, letztere auf
weniger als die Halfte. Die Abnahme der Zugfestig-
keit und Harte betrug im Mittel 5 bzw. 90/0, die Deh-
nung sank um 3o0/o. Die Korngrofle stieg von 620 auf
20 050 p2. Bei Vorversuchen am gleichen FluRReisen
wurde eine mittlere KorngréBe von 3930000 p2 er-
reicht. Gleichzeitig mit der Kornvergroerung tritt eine
Zusammenballung des Zementits ein. Diese Gefligednde-
rung hat eine starke Wirkung auf die Gestalt der FlieR3-
kurve. Die obere FlieBgrenze und der wagerechte Fliel3-
bereich verschwinden. Durch Gluhen Uber dem Aos-
Punkt wird das kritisch behandelte Weicheisen in
den normalen Zustand zurickgefuhrt und zeigt dann
wieder den ublichen ZerreiBverlauf.

Aehnliche Aenderungen der Festigkeitseigenschaften,
wie sie durch kritische Keckung und Glihung erzielt
werden, treten nach dreistundigem Gliuhen bei 1200°
auf. Allerdings bleibt die KornvergréBerung mit
4000 p2 weit hinter dem durch kritische Keckung und
Glihung erreichten Wert zurick.

Schlagbiegeproben aus kritisch (10% ) gereckten
und darauf 3 st bei 750° gegluhten Flachstdben mit
normalem Kundkerb, mit Spitzkerb und ohne Kerb er-
gaben fir den Rund- und Spitzkerb Verminderungen
der Kerbzéhigkeit gegeniber dem normalisierten Zu-
stande um 94 bzw. 93%, wé&hrend die Proben ohne
Kerb eine Abnahme von nur 4% erfuhren. Das grob-
kristalline Weicheisen zeigt also auch bei stoBweiser Be-
anspruchung eine starke Formverénderungsfahigkeit, so-
fern nur scharfe Querschnittsveranderungen und damit
zusammenhédngend ortliche Spannungssteigerungen ver-
mieden werden. Die zur Biegung erforderliche Arbeit
ist dabei etwa die gleiche wie fiir normalisiertes Weich-
eisen. Auch Schlagzugversuche ergaben, daf eine Spro-
digkeit, die sich durch einen niedrigen Wert des Ar-
beitsvermdgens kennzeichnet, durch die kritische Be-
handlung nicht hervorgerufen wird. A. Pomp.

1) Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut
fur Eisenforschung, Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dorf, 4 (1923), S. 31/48.

2) A. Pomp: Kritische Warmebehandlung nach kri-
tischer Kaltformgebung von kohlenstoffarmem Fluf3-
eisen. St. u. E. 40 (1920), S. 1261, 1366 u. 1403.

Vorstellungen uber die molekularen Vorgénge bei der
Verformung und bei der Magnetisierung. Eine Auf-
zahlung aller dieser Mdglichkeiten ist zum Verstandnis
der leitenden Gedanken nicht notwendig.

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

O-a. =Elastischeferformung
a,- b - Elastische "
h - ¢ «Einschniirung

c *Bruch

Zeit

Abbildung 1.
Idealisiertes Magnetisierungssctaaubild.

der Annahme konstanter ZerreiRgesehwindigkeit; sonst,
wirde man die Verldangerung des Stabes wahlen) und

d
als Ordinate der dem Werte dtqo (bzw. pro-

d
dl
portionale Galvanometerausschlag.

Waéhrend der Periode der elastischen Verformun-
gen (von 0—a) ist die Aenderung der Magnetisierung
stets grofR und positiv. Sie durchlauft ein ausgeprégtes
Maximum, um dann den Nullwert zu erreichen und
bei a nach Ueberschreiten der Elastizitatsgrenze im
negativen ein flaches Minimum zu bilden. Im Gebiete
starker plastischer Verformungen strebt der absolute Be-
trag der Aenderung linear dem Nullwert zu und weicht
bei beginnender Einschnirung (b) in unbestimmter
Weise (je nach der Art des Metalles) von diesem Ver-
laufe ab. Bei c tritt der Bruch ein.

Fraichet nimmt an, daR bei Verformungen unter-
halb der Elastizitatsgrenze vektorielle Eigenschaften
des Raumgitters verandert werden; infolgedessen auch
die Permeabilitat. Im Gebiete oberhalb der Ela-
stizitdtsgrenze treten nur noch Translationen und
einfache Schiebungen auf, so daB hier die Kon-

1) Rev. M6t. 20 (1923),S. 32.
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stanten des Kristalls nicht mehr gedndert werden. Es
andern sich nur noch Form und Orientierung der
Strukturelemente. So ist denn auch die Aenderung der
Magnetisierung fast konstant und fast Null.

Die Arbeit enth&lt einige Ausblicke auf Fragen,
deren Lésung man mittels des magnetischen Verfahrens
ndherkommen wird. In erster Linie widmet der Ver-
fasser dem Vorgang der Magnetisierung im schwachen
Felde groBe Aufmerksamkeit, ohne jedoch zu wichtigen
Ergebnissen zu gelangen. Es zeigt sich im groBen und
ganzen, dalR die alten W eber sehen Vorstellungen von
Molekularmagneten sich wieder als sehr brauchbar er-
weisen.

Bedeutungsvoller sind andere Ergebnisse. Theoretische
Ueberlegungen ergeben, daR der Poissonsche Quotient

auf Grund der q)-Kurven nicht konstant sein kann,

d
df
Das bedeutet, dal das Volumen bei der elastischen Ver-
formung nicht konstant ist. Diese Frage bedarf jedoch
einer weiteren experimentellen Bearbeitung.

Das Magnetisierungsschaubild zeigt sehr deutlich
das Ende der elastischen Verformung an. Man kann
deshalb mittels des oben beschriebenen Verfahrens die
Elastizitatsgrenze in solchen Fé&llen bestimmen, in denen
sie nicht mit der Proportionalitatsgrenze zusammenféallt
und es infolgedessen Schwierigkeiten bietet, sie auf
Grund des Deformationsdiagramms zu erkennen.

Belastet und entlastet man ein bis zur Héchstlast
beanspruchtes Stiick abwechselnd, so durchlaufen die

d o . . .
ed—tL-Kurven vollig symmetrische, durchaus reproduzicr-

bare Kurven. Hysteresis tritt nicht auf, soweit die Kur-
ven eine Entscheidung hiertber zulassen.

Dr. K. Fischbeck.

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

L. Loskiewicz1) stellte mit einer Keihe von
Aetzmitteln Versuche an, um den EinfluR der Zeit und
der Konzentration auf die Aetzdauer zu ermitteln. Zu
den Untersuchungen standen Stahle mit 0,3, 0,6, 0,9
und 1,20/0 C zur Verfugung. Als Aetzmittel wurden
verwandt: Salpetersdure und Pikrinsdure in alkoholi-
scher und wasseriger Losung verschiedener Konzen-
tration.

Die Versuche ergaben, daR bei Salpetersdure ein
Verdiunnungsgrad von 500 und bei Pikrinsdure ein Sat-
tigungsgrad von ein Viertel nicht unterschritten wer-
den soll, da andernfalls die Aetzdauer erheblich zu-
nimmt. Temperaturerh6hungen verringern in der Regel
die  Aetzdauer. Mit steigendem Kohlenstoffgehalt
nimmt die Aetzdauer ab, bis 0,900 C, von wo an sie
konstant bleibt. Weitere Aetzversuche wurden an einem
Stahl mit 0,900 C vorgenommen, der perlitisches Ge-
fuge besal und durch Abschrecken bei 900° in Mar-
tensit und durch Anlassen auf 400 bzw. 600° in Troostit
bzw. Sorbit Ubergefuhrt worden war. Am leichtesten
wird Troostit angegriffen, dann folgt Sorbit, dann
Perlit und zum SchluR Martensit. In Gegenwart vod
Troostit wird Martensit leichter angegriffen; wahr-
scheinlich bildet sich lokal ein galvanisches Element.

A. Pomp.

Aus Fachvereinen.

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

E. R. Sutcliffe
ten einen Bericht Uber

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

Die Berichterstatter wollten feststellen, mit wel-
chen Mitteln der Brennstoffverbrauch bei dem Schmelz-
prozeB im Hochofen erniedrigt werden kann. Die dar-

1) Rev. MS5t. 19 (1922), S. 681/7.

und Edgar C. Evans

Aus Fachvereinen.

liefer-
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auf hinzielenden Theorien und Arbeiten von Bell, John-
son, Griner, Clement, Reese, Howland, Wheeler, W hi-
ting werden von ihnen ausfuhrlich besprochen und als
Grundbedingungen fur einen guten Koks folgende Be-
dingungen aufgestellt:

1. Mdglichst geringer Rickstand und Schwefelgehalt
(also sorgsamste Behandlung der Kohle schon auf
der Grube).

Hoher Kohlenstoffgehalt.
3. Widerstandsfahigkeit gegen die Einwirkung von
Kohlensaure in dem oberen Teile des Hochofens.
4. Schnelle Verbrennlichkeit. Um diese zu sichern,
dirfen die Kokssticke nicht zu grof sein.

5. Gleichmé&Rige Stuckgrofe: 10 bis 15 cm, Stucke
unter 10 cm mussen abgesiebt sein.

6. Festigkeit ohne zu groBe Dichtigkeit, da sonst keine
schnelle Verbrennung mdéglich ist.

. Porositat, ohne dall die Festigkeit darunter leidet.

8. Harte, um den Abrieb im Ofen maéglichst gering
zu halten; der Koks muB ,klingen*.

Church hatte den Hochéfnern den Vorschlag ge-
macht, einen weichen Koks zu verbrauchen, um eine
leichtere Verbrennlichkeit des Kokses zu erhalten und
damit eine Brennstoffersparnis zu erzielen, ohne daB
der Ofengang durch zu geringe Festigkeit litte. Nach
Prifung der schon vorher angefuhrten Arbeiten und
der Auslassungen von Percy, Church, Akermann, Bras-
sert wird festgestellt, daB die wesentlichste Eigenschaft
des Kokses zur Erreichung einer Brennstoffersparnis

N

~

seine leichte Verbrennlichkeit ist. Der Koks muR
»aktiv® sein. Die bekannten Folgerungen aus den Ar-
beiten von Howland, Ko6ppers und Wdist, Korevaar,

Rhead und Wheeler werden eingehend gekennzeichnet.
Zur Herstellung des ,aktiven* Kokses ist es ndtig, die
zur Verkokung bestimmte Kohle gut auszulesen, eu
waschen, mischen, mahlen und dann zu brikettieren (?).
Die Analyse eines ,,Pure Coal-Briquetts“-Kokses ergab
folgende Werte:

Aschengehalt ..8 0db

fluchtige Bestandteile... 0,75 °lo
wirkliches spezifisches Gewicht . 1,8
scheinbares spezifisches Gewicht . 1,2
Porenraum ... 33,3 ao

Eine derartige Kohle soll die guten Eigenschaften
des Kokses und der Holzkohle besitzen. Vorlaufig 1aRt
sich im groBen ein derartiger Koks nicht herstelLen,
aber die Verfasser glauben, daf mit einem solchen
Koks bedeutende Ersparnisse an Brennstoff im Hoch-
ofen zu erzielen sind.

Das Verhalten von Holzkohle und die Vorzige
deren Verwendung im Hochofen werden eingehend be-

schrieben, und daran anschlieBend die Unterschiede
beim Verbrauch von leicht verbrennbarem Koks und
Holzkohle. Durch Verbrauch von leicht verbrennlichem

Koks koénnten voraussichtlich folgende Vorteile erzielt
werden:

1. Geringer Kalkverbrauch;

2. Verminderung der Schlackenerzeugung;
3. Niedrigere Gichtgastemperaturen;

4. Ersparnisse an Wind.

Unter Zugrundelegung idealer Verhéltnisse wird
dann theoretisch eine grofe Brennstoffersparnis
errechnet.

In dem Anhang des Berichtes gibt Wheeler einen.
Apparat zur Bestimmung der Reaktionsfahigkeit von.
Brennstoffen an, der sich aber nur fur Laboratoriums-
versuche eignet und fir schnelle Betriebsergebnisse noch
vereinfacht werden soll. S. v. Schwarze.

Hugh O’N e i1l berichtete Uber

Die Veranderung der Brinellhdrte mit der Belastung.

Im Jahre 1921 veréffentlichte F. W aizeneggerl)
eine Arbeit Uber Hé&rtepriufung und wies darin auf die

Bedeutung der ,,GroBthartezahl* hin, die unabhéangig
1) Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des
genieurwesens, Heft 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 Kugeidurchme”r die
Harte der Werkstoffe eindeutig kennzeichnet. Waizen
egger berechnete die GroRthartezahl aus der allgemeinen
‘Hartegleichung P

H= F
mit Hilfe des bekannten, von E. Meyer1) aufgestellten
Potenzgesetzes p = a-dn

das die Abhangigkeit der Hartezahl von der ®el* tU"f
‘ausdriickt. Die hiernach berechnete Ilarte-Belastungs-
kurve hat einen der Spannuhgs-Dehnungskurve ahnlichen
Verlauf mit einem Hoéchstwert der GroBthaitezahl.
einfaches Verfahren zur Be-
stimmung dieser wichtigen
GroBe wurde von Maizen-
egger mitgeteilt.

Der vorliegende Bericht
des englischen Forschers hat
im wesentlichen den gleichen
Inhalt. Durch Berechnung
als der oben Langefiuhrten
Héarteformel ur.d aus dem
Potenzgesetz von E. Meyer
sowie auch durch Versuche
auf  derselben Grundlage
werden dieHarte-Belastungs-
kurve und die ,,Groit-
hartezahl* ermittelt. (Es
muf als recht sonderbar be-
zeichnet werden, daR die vor
zwei Jahren veroffentlichte und vielfach besprochene
deutsche Arbeit vollkommen unerwahnt bleibt, obwohl
anderes Schrifttum bis 11)22 angegeben wird.) Da der
wesentliche Teil des Berichtes O’Neills, die Ueberlegun-
gen und das Verfahren zur Ableitung der Grof3tharte-
kalil, sich im groRen und ganzen mit der &lteren deut-
schen Darstellung deckt, so erubrigt es sich, hieruber
erneut zu berichten. Von den Versuchsergebn-ssen und
Folgerungen sei nur kurz folgendes mitgeteilt.

" Die Harte-Belastungskurve beginnt im Koordi-
natenanfangspunkt, steigt anfangs steil, dann flacher zu
einem Hochstwert an und faut dann wieder ab. Die
Kurve hat ihr Ende erreicht, wenn die Kugel bis zur
Héalfte eingedrungen ist. Fur alle Metalle besteht eine
lineare Beziehung zwischen dieser sogenannten ,auBer-
sten Harte“ bzw. ,&ullersten Belastung“.

Je harter der Stoff ist, desto hoéher liegt der
~Hochstwert der Brinellzahl* (GroéBthartezahl von
Waizenegger), und desto grofRer ist die Belastung, unter
der sie erreicht wird.

Kaltbearbeitung erhéht bei Metallen die Groft-
héartezahl und vermindert die Belastung, unter der sie
erreicht wird. Die ,aullerste Harte“ und die ,,duBerste
Belastung®“ scheinen wunverédndert zu bleiben. Es st
wahrscheinlich, daf nach einem gewissen MaR der Kalt-
bearbeitung die Harte der Metalle abnimmt.

Plastische Stoffe entsprechen Meyers Gesetz mit

Patentbericht.

werden konnten. Sie fanden den Schmelzpunkt des
Eisens bei 1530°, die y-b-Umwandlung bei 1400«, die
Peritektikale bei 1502®. Die y-b-Umwandlung wollen
sie auch durch Aetzen von Schliffen im Zustandsgebiet
des b-Eisens nachgewiesen haben. Die Geflugebilder
zeigen dann namlich zwei Netzwerke, die keine Bezie-

hungen zueinander aufweisen. Eins davon soll dem
v-Eisen, das andere dem b-Eisen entsprechen.
Nach Ansicht des Berichterstatters sind diese

SchluBfolgerungen nicht zwingend, da Vogell) jungst
nachgewiesen hat, daB bei hohen Temperaturen durch
Verschiebungen der Korngrenzen leicht mehrere Netz-

Abbildung 1 schaubild der Eisen-Nickel-Legierungen.

werke entstehen konnen.
Fe Ni, thermisch oder
waren ergebnislos.

Versuche,_ eine Verbindung
mikrographisch nachzuweisen,

Fettwe”.
(Fortsetzung folgt.)
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Deutsche Patentanmeldungen?).

2. August 1923.
1, B 95 678. Austragvorrichtung fur
Charles Crocker Bussey, Brooklyn,

KIl. 10a, Gr.
Schachtkoksdfen.
\" . AL
KIl. 21h, Gr. 8, R 52 581. Elektrischer Glih- oder
Schmelzofen. Ivar Rennerfeit, Djursholm, Schweden.

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

KIl. 26a, Gr. 15, L 56 534; Zus. z. Anm. L 55 531.
Einrichtung zur Gasabfuhrung aus den Steigrohren von

Gaserzeugungsofen. Albert Lakaff, Charlottenburg,
Gaul3str.
6. August 1923.
KI. 18c, Gr. 10, T 26 953. Wassergekihlte Gleit-

schiene fir Warmaéfen. Sebastian Thill, Luxemburg.
KI. 31b, Gr. 10, J 23 615. Vorrichtung zum Fllen

von Formké&sten mit Sand mit Hilfe umlaufender

Forderbander. J. W. Jackman & Co., Ltd., Manchester.

n = 20. lhre GroRthartezahl liegt bei der Belastung KI. 3lc, Gr. 15, W 54 646. Formverfahren fiir mehr
p _ O P. Barderiheuer. oder weniger flissige, nachtraglich erstarrende Massen.
D. Hansonund J. R. Freemann berichteteI?]rledrlch Georg Wangelin, Dresden, llolbeinstr. 73.

Uber eine im National Physical Laboratory unter-

nommene Untershchung uber den
Aufbau der Eisen-Nickel-Legitrungen.
Die Proben wurden aus Armco-Eison mit 0,012 0/ C;

0 07d0 Mn; 0,01700 Si; 0014®/0 P; 0,01700 S und
Mond-Nickel mit 99,9800 Ni in einem Kohlerohr-
ofen erschmolzen, wobei das Probegut durch Ein-

setzen des aus geschmolzener Tonerde bestehenden Tie-
gels in ein Rohr aus feuerfestem Ton sowie durch Ein-
leiten von Stickstoff in den Ofenraum gegen Aufnahme
von Kohlenstoff und Sauerstoff geschutzt wurde. Unter-
kihlungen wurden durch Impfen mit Eisen- und Nickel-
feilicht verhindert. Die Verfasser geben die Ergeb-
pisse ihrer Uptersucjiung durch das Schaubild 1 wieder,
von dem aber nur die ausgezogenen Linien beobachtet

ni ly i Fersehhhgkaribeiten auf dem Gebiete des In-
genidurweseris, Heft 65. Sc a. £. V, d. I. 52 (1908),

.S. 645/54, 74 W *88/" Sef> £° S

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
6. August 1923.
KI. 31c, Nr. 851 280. Drehbare GieRRbank fir Me-
tallgieBereien. Franz Waege, Breslau, Friebestr. 2.

Deutsche Reichspatente.
KI. 31 ¢, Gr. 1, Nr. 363 614, vom 18. September 1921.
Wilhelm Fechner inCéthen, Anhalt. Kernbindemittel.
Das neue Kernbindemittel besteht aus gemahlenen
Lupinen, Holzmehl und pulverisiertem Leim'und ergibt
unter Mischung mit Sand Kerne, die gasdurchlassig und
doch fest sind, und die nach dem GieBen vollstdndig in
dem Gulstick zerfallen, sich restlos ablésen und als
Sand und kleine sohiefrige Stickchen herausrieseln.
1) Z. anorg. Chem., Bd. 126, S. 1/38.
2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.



16. August 1923.

KI. 31¢, Gr. 11,
Nr. 361 145, vom
24. Junil920. Adolfo
Pouchain in Tu-
rin, Italien. Bar-
renpresse.

Die Erfindung be-
zieht sich auf Bar-
renpressen, bei denen
das geschmolzene Me-
tall in einer geneigten
GielRformaeinem star-
ken Stempeldruck un-
terworfen wird, und
besteht darin, daB die
Neigung der GieRform
zur Wagerechten un-
gefdhr 40 0 betrégt,
und dal die Beschik-
kungséffnung in der
Presse derartig vorge-

sehen ist, daB der Spiegel des flussigen Metalls eine
wagerechte Flache bilden kann, die durch die Oeffnung
selbst reicht und groRer ist als der Querschnitt der Presse.

KIl. 31 ¢, Gr. 17, Nr. 361 146, vom 12. November 1921.
Ernst Mayer in Antwerpen. Verfahren zur Her-
stellung von GuRsticken mit

eingegossenen Verstarkungen.

Fir gewisse GuRsticke,

wie Zylinder von Automo-

bilen, Flugzeugen, Lokomo-

tiven und hydraulischenPres-

sen, ist es von grofRer Wich-

tigkeit, undurchléssige, po-

renfreie Gu3flachen zu erzie-

len, Nach der Erfindung

wird dies dadurch erreicht,

daB an die GuBmasse wah-

rend des Gusses ein dichtes

Metallblech angelegt wird,

wobei zwischen den beiden

Bestandteilen eine innige

Vereinigung stattfindet. In dem in der Zeichnung dar-
gestellten Motorzylinder sind die angegossenen Metall-
bleche durch dicke schwarze Linien kenntlich gemacht.

KI. 31 ¢, Gr. 23, Nr. 381 147, vom 18. Juli 1920.
Silvio Brusa in Mailand, Italien. GieBVorrichtung
mit Zufuhrung des Metalls in die Form durch PrefBluft.

Zwischen einem zur Aufnahme des geschmolzenen
Metalls dienenden Rohr a, das im Schmelztiegel b an-

geordnet ist und mit der PreRluft in Verbindung steht,
und einer mittels Tréger c verstellbaren Form ist eine
besondere unabhéngige Duse d angeordnet, welche bei
der Ueberfihrung der Form e in die EinguBstellung selbst-
tatig zur Verbindung mit dem Rohr und der Form ge-
bracht wird.

KIl. 31 ¢, Gr. 33, Nr. 361 149, vom 27. Mai 1921.
Luftschiffbau Zeppelin G. m. b: Hlund Max Lésch
in Friedrichshafen a. B. A'bd'icMungsverfahrensfiir
GuBteile. W.o11 1 in

Als AbpreRmittel Wird flissJdgjdsV ifl' Azfeboh *'geloste«
Zellon verwendet. [ ] wbo imitinriaaagfiami
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KI. 31 ¢, Gr. 26, Nr. 361 148, vom 8. Mai 1921. Zu-
satz zum Patent 357 967. Deutsche Maschinenfabrik,
A.-G. in Duisburg. Vorrichtung zur Beférderung von
GuBkdrpern in den Kihltrog.

Nach der Erfindung werden die in wagerechter Lage
Uber den Kuhltrog a gebrachten GuBkérper b auf einen
Tisch ¢ abgelegt und dann mit diesem in fortlaufendem
Arbeitsgange in den Kuhltrog a eingetaucht.

KIl. 31 b, Gr. 1, Nr-
361 209, vom 8. Januar
1921. William Henry
Nicholls inBrooklyn--
V. St. A Ruttelform-
maschine  mit elektro-
magnetischer Haltevorrich-
tung fur die Modelle.

Der in bekannter
Weise mit einer elektro-
magnetischen Einrich-,
tung fir das Festhalten,
des Modells ausgestattete
obere PreBkopf a ist z.B.
durch einen Druckluft-
kolben b auf- und ab-
bewegbar, so dal er bei
seiner Abwaértsbewegung
das auf der Sandform
aufruhende Modell c fest
einpref3t, bei seiner Auf-

wartsbewegung dagegen das Modell mitnimmt, also ais
der stehenbleibenden Form zieht.

KIl. 31t, Gr. 1, Nr.

361 210, vom 21. Juni

1921. Francois Sepul-
chre in Marche-les-
Dames/les -Namur,
Belgien. Hydraulische
Formmaschine.

Die Maschine besteht
im wesentlichen aus einem
hydraulischen Kolben a
fur das Zusammendrucken
des Sandes, der abwech-
selnd mit :zwei oder
mehreren Sammlern in
Verbindung gebracht wer-
den kann, die Flussig-
keiten von verschiedenem

Druck enthalten, um
den Wasserdruck dem
schwacher! Vordruck und dem starkeren Ehddruck

entsprechend regeln zu kdnnen.

KI. 31 ¢,Gr. 26, Nr. 361 454, vom 23. November 1917.
Fritz Do6hle inBgrlin-Wilmersdorf. .Verjahren
zum GieBen m festen Formen mittels Dnirkinft.

Nach dem Verfahren gemaR der Erfmdiing sbll di'e
FunktiSfflSieeihe'.des'Gjeliéhls fiM chtén «denEorntti KX«npri-
miereu der Trifty Einditckdill désiflussigfih Metalls ju-die;
Form, Ocffnen des MetaHyorratsbhehalterS~izwainglauUOg tH
einem einzigen Arheiffgang;’ »rfolgen.y
etmdglich« werdear,)die (gankéiAnlfege’in BiMT kompakten
Maschine unterZubiingen. | s,) I focr’uR »ui ;rr«ri.lmofi
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KIl. 31 e, Gr. 25, Nr. 363 942, vom 9. April 1919.
Zusatz zum Patent 361 454. Fritz Dohle in Berlin-
Wilmersdorf. Verfahren zum GieBen in festen Formen
mittels Druckluft.

In weiterer Ausbildung des Verfahrens nach dem
Hauptpatent wird die Bewegung der Maschine dazu
benutzt, nach dem GuR die Form auch wieder zu 6ffnen
und den Kern herauszuziehen, so daB das GuBstiick
vollstandig aus der Form geldst wird.

KI. 31 ¢, Gr. 30, Nr. 361282,
vom 19. Februar 1922. Carl Rein
in Hannover. Form zum Auf-
fangen von Resteisen.

Die Erfindung betrifft Formen
zum Auffangen von mattem Rest-
eisen, das nicht mehr verwendet
werden kann und daher einfach an
irgendeiner Stelle der GielRerei aus-
geschittet wird. Die Formen a sind
einzeln oder in groBerer Zahl quer zu
ihrer Langsrichtung um Zapfen b
drehbar in einem Rahmen gelagert
und koénnen zwecks Entleerung
schnell und sicher gekippt werden.

KIl. 31 ¢, Gr. 16, Nr. 361 327, vom 3. Juli 1920.
Pittsburgh Rolls Corporation in Pittsburgh,
Virginien, V. St. A. Verfahren zur Herstellung von
Hartwalzen.

Es ist erfindungsgemall festgestellt worden, daB die
Zusammensetzung derartiger Walzen folgende sein muR:
Silizium 0,60 %, Schwefel 0,061 %, Phosphor 0,42 %,
Mangan 0,26 % und Gesamtkohlenstoff 2,94 %. Diese
bestimmte Zusammensetzung in der fertig gegossenen
Walze einzuhalten, war hei der Verarbeitung des Roh-
metalls im Kuppel- oder Windofen nicht mdglich; das
Rohmetall wird daher in einem Regenerativ-Frischherd-
ofen umgeschmolzen und dann in die Kihlform gegossen.

1sl. 31 ¢, Gr. 25, Nr. 361453, vom
31.Dezember 1919. Fritz D6hle in
Berlin-Wilmersdorf. Kern fir
mit Dise versehene Metallformen.

Der Kern e des GuRstuckes
durchsetzt die in das Metallbad ¢
eintauchende Dise b der Form a und
besitzt ein oder mehrereNuten d fir
den DurchlaB des Metalles, das beim
Hochdricken mittels Druckluft in
den Hohlraum des GuRstuckes ein-
lauft und diesen ausfullt.

KL 31 a, Gr. 4, Nr. 361 532, vom 19. Januar 1922.

Weller in Zurich. Trockenofen fir GuBformen.

Die neue Einrichtung gem&RB der Erfindung besteht

darin, dall die eingefiihrte Druckluft von unten her, so-

wohl durch einen un-

mittelbar hinter einer

verschlieRbaren Oeff-

nung a kippbaren

Bodenrost b als auch

durch fast bis uber

die ganze Ofenhdhe

reichende Seitenroste

¢ zum Brennstoff und

Uber denselben nach

einem seitlich ange-

ordneten, hinter einer

Feuerbricke befind-

lichen Schachtstrémt,

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

KI. 31 a, Gr. 1, Nr. 363 109, vom 25. Januar 1916.
Zusatz zum Patent 363 108. Ludwig Rochlitz in
Stuttgart. Betriebsverfahren fir mit flissigen oder gas-
férmigen Brennstoffen beheizte ortsfeste Kuppelofen.

Das Vorricken des Schmelzgutes erfolgt
Herablassen im Schacht mittels einer Winde.

Carl

durch

Patentbericht.
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KI. 31 a, Gr. 3, Nr. 361 976, vom 23. Februar {922.
Dr. Otto Borgs in Dusseldorf. Tiegelofen fir Metalle
mit Beheizung durch Gas-Sauerstoff-Brenner.

Der Ofen ist ge-
kennzeichnet  durch
einen unterhalb des
Tiegelschaehtes ange-
ordneten Gasraum a,
der mit dem Schacht
durch doppeltrichter-
formige Durchtre-
chungenbim Schacht-
boden verbunden ist,
und in dem ein Ring-
rohr ¢ mit in die
Durchbrechungen des
Scbachtbodens  hin-
einreichenden Disen
d fur die PreBluft ge-

lagert ist, so daB letztere das Gas ejektorféormig mit-
reiBt und der Tiegel ringsum von Flammengarben ein-
gehullt wird.

KI. 31 ¢, Gr. 6, Nr. 362290, vom 8. Juli 1920. Joseph
Emile Gernelle-Danloy in Bolbec, Frankreich.
Formsandmischvorrichtung mit umlaufendem Mischtisch.

GemalR der Erfindung wird der Mahlkdrper durch
gekrimmte Arme a gebildet, die in ihrer Gesamtheit die

Mantelflache eines Umlaufkdrpers, zweckmaRig eines”.
Zylinders, ergeben und auf Achsen angeordnet sind, die
in einem in bezug auf die Hohe einstellbaren Rahmen lose ¢
drehbar sind.

1KI. 31 b, Gr. 1,

Nr. 353 112, vom
21. Januar 1922.
VoBwerke, Akt.-
Ges. in Sarstedt

b. Hannover. Form-
maschine mit oberer,
an Schwinghebeln
kippbarer PreRvorrich-

tung.

Die Erfindung be-
zweckt, das Pressen
und die Herstellung
der Formen zu er-
leichtern. Sie besteht
in der Hauptsache
darin, daB der An-
trieb der Kniehebel a,
b, c, welche die PreB-
platte d niederdrik-

ken, durch wagerecht im oberen Querhaupt gelagerte
Druckluftkolben e erfolgt, die zwanglaufig miteinander
verbunden sind.

KI. 31 b, Gr. 7, Nr. 363 506, vom 26. Februar 1922.
Karl Wenkel in Magdeburg. Segment zum Ausschnei-
den von Zahnformen fir Stirnréader.

Das aus Stahlblech hergestellte Segment ist breiter
als die zu schneidenden Zahne und hat die Gestalt eines
Zahnes und einer Licke, so dall beim Herstellen der Zahn-

form der vorherige Zahn nochmals aus dem Formmaterial
naehgeschnitten oder geglattet wird.
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Statistisches.

Die Entwicklung des Welt-Schifibaues im zweiten
Vierteljahr 1923.

Nach dem von ,Lloyds Register of Shipping“ ver-
offentlichten Bericht Uber die Schiffbautatigkeit im
zweiten Vierteljahr 1923 waren am 30. Juni 1923 in der
jranzen Welt (einschlieBlich Deutschland und Danzig)
765 Handelsschiffe Gber 100 Br. Reg. t mit 2 543 856
gr. t, ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau. GrofR -
britanniens Anteil hieran ist in Zahlentafel 1
wiedergegeben.

Der zu Ende der Berichtszeit in GroBRbritannien
im Bau befindliche Schiffsraum war 154 379 t niedriger
als am Ende des Vorvierteljahres, und 581 745 t ge-
ringer als am 30. Juni 1922. Von der Gesamtzahl
wurden 1098 666 t fir inlandische Eigner und 239 093 t
fur auslandische Rechnung gebaut. Die obigen Zahlen
geben nicht den wirklichen augenblicklichen Beschéaf-
tigungsstand im Weltschiffbau wieder, insofern, als in
edem Vierteljahrsabschlu® rd. 262 000 t Raumgehalt
(davon 130000 t in GroBRbritannien) mit aufgefihrt
sind, deren Fertigstellung durch besondere Umstande

Statistisches.
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Zahlentafel 1.
Am 31 Marz  Am 30.Juni  Am 30. Juni
1923 1923 1922

_ Brutto- A Brotto-  Brutte- 1
zahl Tonnen- o4 Tonnen-  “& Tonnen-
gehalt j-ehalt zablJ gehalt
& Dampfschiffe
aus Stahl.......... 316 1328862 266 1110278
» Holz u. anderen
Baustoffen .. 3 1342 4 722
zusammen 319 1330204 267 1 111 ooo
381 1917 494
b) Motorschiffe
aus Stahl ... 30 157461 42 219831
, Holz u. anderen
Baustoffen ... O 323 s 1443
zusammen 32 157784 48 221274
c) Segelschiffe
aus Stahl ... 17 3650 19 5485
» Holz u. anderen =9 2010
Baustoffen . . . 2 500
zusammen 19 4150 19 5485

a, b und c insgesamt 370 1492 138 334 1337759 390 1919 504

Zahlentafel 2.

1 Dampfschiffe Motorschiffe Segelschiffe Zusammen
Brutto- Brutto- Brutto- Brutto-
Anzahl Tonnengehalt Anzahl Tonnengehalt Anzahl Tonnengehalt Anzahl Tonneneehalt
I GroRbritannien . . . . 267 1111 000 48 221 274 19 5 485 334 1337 759
j Andere Lé&nder. . . . 304 1025 924 83 166 662 44 13 511 431 1206 097
Insgesamt 571 2 136 924 131 387 936 63 18 996 765 2 543 S56

zeitweilig verschoben, oder von deren Bau mit Rucksicht
auf die schlechte wirtschaftliche Lage abgesehen wurde.
Wahrend der Berichtszeit wurden in GroRRbritannien
insgesamt 77 Schiffe mit 241 283 t Raumgehalt neu
aufgelegt; vom Stapel gelassen wurden insgesamt 80
Handelsschiffe mit zusammen 239 373 Br. Reg. t.
AuBerhalb GroBbritanniens, aber einschlieBlich
des Deutschen Reiches und Danzigs, waren nach ,,Lloyds
Register® insgesamt 431 Schiffe mit 1206 097 Br. Reg. t
(gegen 448 mit 1367 934 t im Vorvierteljahr) Wasser-

verdrangung im Bau. Davon entfielen auf

Anzahl Br.B. t
das Deutsche Reich . L. T2 301 199
Frankreich ... .. 32 170 866
Italien (einschl. Triest) . . . 51 141 543
die Vereinigten Staaten . 50 133 660
Holland 49 99 821
Japan 25 72 767
Danzig 6 51 206
Schweden. 49 329
Britische Kolonien .27 45 201
Danemark 20 44 496
Spanien... 13 44 337
Norwegen. , . 35 30 030
Belgien .. 5 4 560
Portugal... 6 3293
sonstige Lander . . . 20 13 789

In der ganzen Welt war am Ende des Berichts-
Vierteljahres der in Zahlentafel 2 angegebene Brutto-
Tonnengehalt im Bau.

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten

Im Juni 1923.
Nach den Ermittlungen des ,,American Iren and
Steel Institute“ wurden im Juni 1923 insgesamt
3808 872 t Stahl erzeugt, gegen 4262933 t im Vor-

monat. Die arbeitstagliche Leistung ging von
157 886 t auf 146 495 t zurick. Das ,,American lron
and Steel Institute hat den Kreis der Berichterstatter
erweitert, so dafl die fur 1923 angegebenen neuen Zahlen
etwa 95,3500 der gesamten Stahlerzeugung der Ver-

einigten Staaten im Jahre 1922 ausmachen, wéahrend
vorher der Anteil der dem lInstitut angeschlossenen
Gesellschaften nur 84,1500 betrug.
In den einzelnen Monaten dieses Jahres, verglichen
mit 1922, wurden folgende Mengen Stahl erzeugt:
Gesellschaften mit

81,1S % 95.35%
Anteil an der Stahlerzeugung
1923 1928
in t (zu 1000 kg)
Januar 1618 978 3883 527
Fehruar.. 1772 942 3510 197
M arz. 2 408 683 4111 604
April. 2 483 625 4C07 523
M ai 2 754 519 4262 933
Juni 2 676 629 3S0S 872
Juli 2 526 898 —
August 2 250 015 —
September 2 411 759 —
Oktober 2 918 374
November 2 935 526 —
Dezember... 2 824 368

Nach dem ruhigeren Verlauf der Marktlage ,im
Monat Juni zeigt das Geschéaft neuerdings wieder einige
Belebung. Die Walzwerke beginnen allgemein den
Achtstundentag einzufiihren. Die dadurch hervorgeru-
fenen Mehrkosten werden auf 3 Sf. d. t geschatzt. Die
besten Kaufer sind die Eisenbahnen; Behalterbleche und
Baustahl werden stark gefragt, wahrend der Automobil-
bau geringeren Bedarf hat. Aufer in Feinblechen und
Universaleisen ist der gesamte Stahlmarkt ruhiger. Die
Weillblechwalzwerke sind durch Arbeitermangel in ihrer
Leistungsfahigkeit behindert.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
im Juni 1923.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten, die
seit September vorigen Jahres fortlaufend hohere Er-
zeugungsziffern, ja in den letzten Monaten sogar Re-
kordzahlen aufwies, hat im Monat Juui einen Rick-



1086 Stahl und Eisen.

gang gegeniiber dem Vormonat zu verzeichnen. Auch
die arbeitstagliche Leistung des Berichtsmonats hat im
Vergleich zum Mai um 2378 t abgenommen. Die An-
zahl der unter Feuer stehenden Hochéfen erhéhte sich
um zwei auf 324. Im einzelnen stellte sich die Roh-
eisenerzeugung, verglichen mit der des Vormonats, wie

folgtl): Juni 1923 Mai 1923
in t (zu 1000 kg)
1. Gesamterzeugung . 3732279 3930 3822)
darunter Ferrémangan und
Spiegeleisen ... 24 441 29 5672)
Arbeitstagliche Erzeugung 124 409 126 7872)
2. Anteil der  Stahlwerks-
gesellschaften ... 2819087 3006 1002)
Arbeitstagliche Erzeugung 93 970 96 9672)
3. Zahl der Hochofen 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 fir den gleichen Zeitraum nicht erreicht wor-
den ist; gegeniber den ersten Halbjahren 1922 und 1921
hat die Roheisenerzeugung um 8920 663 t oder 73<y0
bzw. 11 607 793 t oder 12100 zugenommen.

GroRbritanniens Hochdéfen Ende Juni 19233).

Am 30. Juni 1923 waren in Grof3britannien neun
neue Hochdéfen im Bau, davon drei in Derbyshire, je
zwei in Sid-Staffordshire und Lincolnshire und je einer
in Stid-Wales und Nottingham und Leicestershire. Neu
zugestellt wurden am Ende des Berichtsmonats 98 Hoch-
ofen.

Wirtschaftliche Rundschau,.

der- und Abraumbetrieb anhaltend giinstig. In den
Brikettfabriken wurde die Leistung aufs &uBerste ge-
steigert, und grof3ere Arbeitseinstellungen traten nirgends
storend in die Erscheinung. Trotz der Preissteigerung
hielt die lebhafte Nachfrage auf allen Gebieten
des Brennstoffmarktes an, ja wuchs sogar fast von Tag
zu Tag. Leider lieB sich trotz der fir die Erh6éhung der
Erzeugung glnstigen Vorbedingungen nicht allen An-
forderungen, wenigstens fur Briketts, gerecht werden.
Rohbraunkohle fand in verstdrktem MaBe als Ersatz
fur die ausfallende Ruhrsteinkohle Verwendung. Hier
konnte den Anforderungen, namentlich in Rohbraun-
forderkohle, eher entsprochen werden, da die Werke
es mit ihren groRen Baggereinrichtungen in der Hand
hatten, dem erhoéhten Bedarf entsprechend die Forde-
rung zu steigern.

Im Laufe des Monats Juli erfolgten verschiedent-
lich Lohnerhdéhungen. Mit Wirkung vom 9. Juli
an wurden die Bergarbeiterlohne um durchschnittlich
500/0, vom 17. Juli an um weitere 400/0, vom 23. Juli an
um 30c¢o und vom 26. Juli an um weitere 400/0, rick-
wirkend vom 23. Juli an, gesteigert. Dementsprechend
mufiten auch die Kohlenpreise eine Heraufsetzung
erfahren. Vom 27. Juli an stellten sieh die Preise
fur das Niederlausitzer Grubengebiet wie folgt: Forder-
kohle 332 000 M, Siebkohle 418 000 M, Briketts
1124000 M je t einschlieRlich Steuern ab Werk.

Die Wagengestellung gab zu lebhaften
Klagen AnlaB. Dieselben MiBstande, die sich in der
Wagengestellung am Schlisse des Vormonats bemerk-
bar gemacht hatten, traten auch in diesem Monat in!
verstarktem MaRBe auf. Wenn auch verstandlich ist,1
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Die Lage des deutschen Eisenmarktes
im Juli 19234).

1.
kohlenforderung als auch Briketterzeu-
gung im Gebiet des Mitteldeutschen Braunkohlen-
bergbaues durften fur den Berichtsmonat ein gute3 Er-
gebnis erwarten lassen, da alle Voraussetzungen hier-
fur gegeben waren. Die Witterung war fur den Fér-

1) lron Trade Rev. 73 (1923), S. 16.

2) Berichtigte Zahl.

3) Nach Iron Coal Trades Rev. 107 (1923), S. 177.
Die dort abgedruckte Zusammenstellung fuhrt samt-
liche britischen Hochdfenwerke namentlich auf.

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

MITTELDEUTSCHLAND. — Sowohl R o hKuste gelegenen Hochofenwerke streikten.

im letzten Monatsdrittel ins-
besondere auch infolge der weiteren starken Markent-
wertung, auf allen Gebieten um ein vielfaches angezogen..

Die Beschaffung der benétigten Roheisen-
mengen gestaltete sich nach wie vor auBerordent-
lich schwierig, wenigstens soweit Lieferungen des Roh-
eisenverbandes in Frage kamen, zumal da die an der
Die Werke
waren infolge der unzureichenden Belieferungen durch
den Roheisenverband zum grofRen Teil auf unmittelbaren
Bezug von Auslandsroheisen angewiesen.

Aehnlich wie die Roheisenpreise erhdhten sich die

Ferrémangan und Ferro Silizium,
jenes um etwa 60000, dieses um etwa 70000. Im
dbrigen ergaben sich in der Belieferung mit diesen
Werkstoffen keine Schwierigkeiten.

Fir feuerfeste Steine (Normalsteine) stellte sich
der™ Preis zuletzt ungefahr 5500/0 hdher als Ende Juni.
Die! 'Lieferungen erfplgten vereinbarungsgemaf, Sto-
rungen waren nicht Zu verzeichnen.

fur
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Der Sehrott - und GuRbruchmarkt Ilitt
wieder wie so oft unter auflerordentlicher Zuruckhaltuno-
der Handler mit Verkaufen. Infolgedessen machte sich
besonders im letzten Monatsdrittel unter EinfluB der
Markentwertung eine derartige Knappheit an Schrott
bemerkbar, daR die fur das mitteldeutsche Gebiet in
Frage kommenden Bezugsgebiete den Bedarf bei weitem
nicht decken konnten und Zuk&ufe in erheblichem Um-
fange nétig waren. Infolge der hohen GufRbruchpreise,
die sich etwa auf der Hoéhe der Preise fur deutsches
GieRereiroheisen hielten, wurden hierin verhaltnismaRig
wenig Geschafte getdtigt. Der Preis fir GufBbruch
stellte sich zuletzt auf etwa 18 000 000 M>, fur Schrott
auf etwa 12 000 000 M, was einer Steigerung von un-
gefdhr 500 bis 60000 gegeniiber den Preisen von Ende
Juni entspricht.

Auf dem Oel-, Fett - und Metallmarkt
machte sich die Preissteigerung infolge der Geldentwer-
tung und wegen der Abhéangigkeit gerade dieses Marktes
vom Ausland ganz besonders bemerkbar. Es waren
allenthalben Preissteigerungen bis zu 500 bis 70000
gegenliiber Ende Juni festzustellen. Bezeichnend fur
die Lage war, dal3, obwohl das Angebot Uberall stark
war, doch die Zahlungsbedingungen einheitlich sehr
scharf gehandhabt wurden.

Im Walzwerksgeschaft hat sich die Lage
gegeniiber dem Vormonat eher noch etwas glnstiger
entwickelt. Die Nachfrage nach Stabe‘sen und Blechen
hielt in vollem Umfange an und nahm gegen SchluB3 des
Monats noch zu. Besonders hervorzuheben war die Nach-
frage nach Grobblechen, fur die vor Monaten noch das
Geschéaft auBerordentlich flau gelegen hatte. Nicht nur
das Ausland war hier mit Auftragen — meistens Schiff-
bauzeug — am Markte, sondern auch von den inlandi-
schen Werften wurden groBere Abschlisse getatigt.
Trotz starken Wettbewerbs, namentlich durch Belgien,
das sowohl Preise als auch Lieferzeiten erheblich
druckte, konnte eine Reihe von Geschéaften hereinge-
nommen werden.

Auf dem Ro6éhrenmarkt hat sich die Nach-
frage dem Vormonat gegenuber noch gesteigert. Das
Geschéft war auch weiterhin stark belebt, und es konn-
ten e’.ensowohl fur Inland wie fur Ausland gréfRere Ab-
schlusse getatigt werden. Zusammenfassend kann die
augenblickliche Lage im Walzwerksgeschaft als ginstig
angesproehen werden. Der jetzige Beschéaftigungsstand
sichert den Werken auf mehrere Monate Arbeit.

Dasselbe Bild bot die Geschaftslage bei den Gie-
Bereien. Wahrend des ganzen Monats war das Ge-
schaft auBerordentlich rege und lebhaft. Ueber den
vorhandenen Bedarf hinaus wurden vielfach umfang-
reiche Lagerkaufe getatigt. Auch das Auslands-
geschaft hat infolge des weiteren Sinkens der Mark an
Bedeutung zugenommen. Dagegen konnte auf dem Ge-
biet des Eisenbaues auch im Berichtsmonat eine
Besserung noch nicht festgestellt werden. Bedarf mag
zwar, wie aus eingehenden Anfragen zu ersehen war,
geniigend vorliegen, jedoch hatten die unsicheren Geld-
verhéltnisse eine auBerordentliche Zurickhaltung der
Abnehmer zur Folge. Wenn auch weitere Betriebs-
einschrankungen nicht vorgenommen wurden, so reichte
der augenblickliche Auftragsbestand gerade nur so weit,
um bei entsprechender Streckung noch uUber kurze Zeit
hinwegzukommen. Die Beschaffung der erforderlichen
Werkstoffe machte erhebliche Schwierigkeiten. Von den
Werken war so gut wie nichts zu erhalten, dagegen
waren Handler mit ansehnlichen Angeboten am Markte.
Auch Auslandsware wurde in groBen Mengen, jedoch
zu Preisen, die bei dem augenblicklichen Marktiefstand
fur die deutsche Eisenbauindustrie unerschwinglich
waren, angeboten.

Erhéhung der Bergarbeiterldhne und Steigerung der

Brennstoffverkaufspreise. — Die Lo6hne der Berg-
arbeiter wurden vom 6. August an weiter um etwa
24500 erhéht. In dem Lohnzuschlag ist die Ab-

geltung fur die zwischen den Verdiensttagen und den
Lohnzahlungstagen zu erwartende Teuerung in einer

XXXI111.33
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geschatzten Hohe von 1400 enthalten. Die Verhand-
lungen fuBten auf der am 8. August getroffenen Ver-
einbarung Uber die Schaffung wertbhestandiger
Lohne im Kohlenbergbau. Die Durchschnittslohne
einschlielich des Hausstands- und Kindergeldes sind
danach im Ruhrbezirk auf 2 010 000 M je Schicht er-
héht worden. Ferner ist den Bergarbeitern als Aus-
gleich fur die bei der letzten Lohnregelung noch nicht
vollig abgegoltene Teuerung fur jede in der Zeit vom
2. bis einschlielich 5. August verfahrene Schicht eine
Nachzahlung gewdahrt worden, die sich fir den Ruhr-
bezirk auf 550 000 M> belauft.

Die sich fir den Bezirk des Rheinisch-
Westfadlischen Kohlensyndikates danach
ergebenden Brennstoffpreisel) stellen sich mit Wirkung
vom 8. August an einschlielflich Kohlen- und Umsatz-
steuer wie folgt:

I?settkohlen: 5

. i
Fordergruskohlen . . 22818000 Gew. NuBkohlen Il 31496000
FOrderkohlen . . . . 23267000 Gew. NuRkohlen 11l 31496000
Melierte Kohlen . . . 24663000 Gew. NuBkohlen 1V 30341000
Bestmelierte Kohlen 26188000 Gew. NuBRkohlen 'V 29209000
Stuickkohlen . ... 30792000 Kokskohlen 23740000
Gew. NaBkohlen 1 . 31496000

Gas-and Flammkohlen:
Fordergraskohlen . . 22818000 Gew. NuBkohlen |1 31496000
Flammforderkohlen . 23267000 Gew. NuBRkohlen 111 31496000
Gasflammforderkohl. 24443000 Gew. NuRkohlen 1V 30341000
Generatorkohlen . . 25355000 Gew. NuBkohlen V. 29209000
Gasférderkohlen 26519000  NuRgruskohlen 22818000
Stiickkohlen .. . 30792000 Gew. Feinkohlen 23740000
Gew. NuBkohlen I . 31495000
ERkohlen:
Fordergruskohlen . . 22818000 Gew. NufRkohlen | . 34657000
Foérderkohlen 25% . 23036000 Gew. NuBkohlen 1l . 34657000
Forderkohlen 35% . 23267000 Gew. NuRkohlen 111 . 33141000
Bestmelierte 50% . 26188000 Gew. NuRkohlen 1V . 30341000
Stlickkohlen . . . . 30857000 Feinkohlen ............. 22355000
[agerkohlen, dstl. Bevier:

Fordergruskohlen 22818000 Gew. NuRkohlen | 35285000
Forderkohlen 25 % 23036000 Gew. NuBkohlen I 35285000
Forderkohlen 35 9% 23267000 Gew. NuBkohlen 111 33340000
Bestmelierte 25279000 Gew. NuBkohlen 1V 30341000
Stiickkohlen 31660000 Ungew. Feinkohlen 21883000

Magerkohlen.
Fordergruskohlen
Forderkohlen 25 % .
Férderkohlen 35% .
Melierte 45 %

west 1. Revier:

22587000  Gew. Anthrazitnu® 11 38886000
23036000 Gew. Anthrazitnu® 111 34569000
23267000 Gew. Anthrazitnu 1V 28484000
. 24432000 Ungew. Feinkohlen . 21682000
Stiickkohlen . ... 31725000 Gew. Feinkohlen . 22115000
Gew. AnthrazitnuB3 | 34505000

Schlamm - und minderwertige Feinkohlen:
Minderwertige Fein- Mittelprodubt- und

kohlen ... 8729000 Nachwaschkohlen 5737000

Sohlammkohlen . . . 8114000 Feinwaschberge 2499000
Koks:

GroBkoks 1. Klasse 33989000 Koks, halb gesiebt
GroRkoks Il. 33757000 und halb gebrochen 35450000
GroRkoks IIl. 33528000 Knabbel- und Ab-
GieRereikoks . . .. 35385000 fallkoks ..o 35218000
Brechkoks | 40713000 Kleinkoks, gesiebt 34977000
Breohkoks |1 40713000  Perlkoks, ge5|ebt . 33296000
Brechkoks 111 37923000 Koksgrus ................... 13289000
Brechkoks 1V 33296000

Die vom 27. Juli, vom 2. und vom 8. August 1923
an gultigen Brikettpreise je Tonne einschliellich
Kohlen- und Umsatzsteuer stellen sich wie folgt:

Preis Preis Preis
ab 27.Juli ab 2. Aug. ab s.Aug.
Steinkohlenbriketts 1. KI. 3269 000 s 042000 35884000
Il KI. 3237000 7962000 35529000
1. KI. 3205000 7884000 35 177000
Erhéhung der Roheisenpreise. — Die Preise fur
Siegerlander Stahl- und Spiegel eisen

wurden fur die Zeit vom 1. bis 7. August wie folgt fest-

gesetzt: Siegerldnder Stahleisen 34 091 000 M, Spiegel-
eken 8/1000 Mn 36 742 000 J&.
Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen.

— Der Verein hat die Verkauf-sgrundpreise
fir Ros4spat wie folgt erhéht: vom 1. August an
auf 4690 000 J( vom 2. bis 6. August an auf
7300 000 M und vom 7. August an auf 16 606 000 Jfe
f. d. t. Die Preise gelten vorlaufig unter allen ub-
lichen Vorbehalten.

x) Darin sind enthalten fir Bergarbeiterheimstétten
bei Kohle 114 000, bei minderwertiger Kohle 38 000,
bei Koks 171 000, bei Koksgrus 57 000 Ji-
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Preiserhdhung fur StahlformguB. — Der Verein
Deutscher StahlformgieBereien, Dusseldorf, hat den
Aufschlag auf die Preise fur StahlformguB mit Wir-
kung vom 9. August (einschlieBlich) au bis auf wei-
teres von 720 000 auf 2 800 000db erhoht, entsprechend
einer Erhéhung der zuletzt gultigen Preise um rd.
2890/o. Die StahlformgieRereien de3 besetzten Gebiets
sind, mit Ricksicht auf die hoheren Selbstkosten ge-
notigt, den so erreehneten Endpreis noch um weitere
200/0 zu erhéhen.

Schmiedestiick-Vereinigung. — Die Schmiedestiick-
Vereinigung erhdéhte mit Wirkung vom 3. August an
ihre Preise um 770lo.

Erhéhung des Goldaufschlags auf Zoélle. — Das
Zollaufgeld ist far die Zeit vom 10. bis einschlieBlich
17. August auf 42579 900 (10 919 900) o0 festgesetzt
worden.

Preiserh6hung der Fachverbandsgruppe VII. — Die
Fachverbandsgruppe VII (Hochofen-, Stahl- und Walz-
werke, Kaltwalzwerke, Adjustagemaschinen, Dampf-
hd&mmer und hydraulische Maschinen) de3 Vereins Deut-
scher Maschinenbau-Anstalten hat vom 6. August 1923
an eine Preiserhdhung um 33do auf die Preise vom 1
bis 5. August 1923 (Teuerungsfaktor 1,33) beschlossen.

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

»Richtig sei es, daR neben den allgemeinen Tarif-
erhdhungen noch weitere Tariferhdhungen vorgenommen
seien, indem man wahrend des Krieges verschiedene
Guter in hoéhere Klassen versetzt habe; auBerdem sei
man in groRem Umfange zu einer Aufhebung der Aus-
nahmetarife gekommen. Hierbei faUe besonders das
Beispiel des Eisentarifes in die Augen, weil dort
die Erhéhungen auBerordentlich stark und die Frachten
fir gleiche Entfernungen verschiedentlich gestiegen
seien. Die Eisenausnabmetarife seien friher
auf dem Wettbewerb des englischen Eisens aufgebaut
gewesen; daher héatten hierfir besondere Ausnahme-
tarife nach Mitteldeutschland und dem Kistengebiet
bestanden. Obwohl nun der Wettbewerb des englischen
Eisens schon 1895 aufgehorfc hatte, habe man die Aus-
nahmetarife beibehalten. Die Grinde hierfur hatten in
der uUberragenden Stellung der Eisenindustrie und den
damals einsetzenden MaBRnahmen zugunsten de? Land-
wirtschaft gelegen. Hand in Hand damit sei eine auBer-
ordentlich gunstige Klassifikation der Eisenwaren ge-
gangen. Die feinsten und besten Maschinen wéaren z. B.
zum Spezialtarif |1 gegangen, der seinerzeit doch eigent-
lich auch als Ausnahmetarif eingefithrt worden sei. Auch
die Begriffsbestimmung fir R6hren ware so weitgehend
gefallt worden, dal komplizierte Réhren, ja selbst Kessel
unter den Spezialtarif Il gebracht worden seien. Auch
bei andern Gutern sei die Eisenbahnverwaltung wie bei
den Ausnahmetarifen vielfach zu weit gegangen. Selbst
die Vertreter der Industrie hétten in einer Sitzung der
Standigen Tarifkommission im Jahre 1913 erklért, sie
seien bereit, in eine Prufung der Tarife einzutreten mit
dem ausdricklichen Zweck, die Tarife zu erhéhen unter
der Bedingung, daB sich auch die Landwirtschaft Er-
héhungen unterwerfe. Spéater sei ein besonderer Aus-
schuB fur die Eisentarife eingesetzt worden, in
dem die jetzigen Positionen des Eisentarifs aufgestellt
worden waren. Wenn einmal der Fehler der zu nied-
rigen Tarifierung der Eisenwaren gemacht worden sei,
so kénne man ihn nicht beibehalten. Bei der Eisen-
industrie trete noch weiter hinzu die Aufhebung der
Ausnahmetarife, die besonders fur die Strecke nach dem
Kistengebiet unerfreulich sei. Auf Grund dieser Tarife
hatte sich in Hamburg und Bremen eine Eisenindustrie
angesiedelt, die auf dem Wettbewerb der deutschen und
englischen Kohle und auf den billigen Eisentarifen be-
ruhe. Diese billigen Tarife hé&tten auf Grund des
Friedensvertrages, was man nicht genug hervorheben

kénne, aufgehoben werden missen, da der billigste Tarif
sofort fur die Einfuhr, Ausfuhr und Durchfuhr der
Verbandsstaaten zur Verfugung gestellt werden musse.
Die Ein- und Durchfuhr von Eisen z. B. aus Frankreich
musse also zu demselben Satze erfolgen wie die Befor-
derung der Erzeugnisse der Eisenindustrie nach dem
Kistengebiet. Dies kénne aber nicht zugelassen werden,
weil die deutsche Eisenindustrie naturlich die gleichen
Tarife fur ihren gesamten Versand beanspruchen wirde.
Die Frachten fir Eisenwaren bildeten aber einen hohen
Bosten in der Einnahme der Eisenbahn. Bei dem
Seehafenausnahmetarif misse man unterscheiden zwi-
schen dem Wettbewerb der H&fen untereinander und den
Belangen der Industrie. Uebrigens liege ein gewisser
Widerspruch darin, dafl die Eisenbahnverwaltung billige
Ausfuhrtarife schaffen wolle, wahrend gleichzeitig die
Abgaben fur die Ausfuhr beibehalten wirden. Im gan-
zen Tarifwesen laufe man jetzt Gefahr, zu unerfreu-
lichen Zustdnden zu kommen.*

Hierzu ist zu bemerken, daB die Frage der Wieder-
einfihrung von Ausnahmetarifen zur Ausfuhr Uber
norddeutsche Seehéafen, wie wir friher schon mitteiltenl),
gegenwartig eingehend gepruft wird.

Tarifstelle ,,Eisen und Stahl usw.“ im Deutschen
EisenDahngutertarif. — Zu dieser Tarifstelle hat die
Standige Tarifkommission der Deutschen Eisenbahnen
in ihrer letzten Sitzung folgende Aenderungen be-
schlossen :

Die Ziffer 5 der Klasse C erhalt folgende Fassung:

5. a) Drahtstifte;
b) Zwickstifte aus Draht oder Blech.*
Der vom 1. Juni 1923 an gultigen Ziffer 14 der
Klasse B und der Ziffer 12a der ermé&Rigten Stickgut-
klasse ist an entsprechender Stelle folgende Fassung
zu geben:
»Klammern, Krampen und Schlaufen,
Draht, auch verzinkt*;

in Klasse B werden neu aufgenommen:
»Kohlenrutsehen, einschl. der zu ihrer Zusammen-
setzung erforderlichen eisernen Teile*;

der Anmerkung zu Ziffer 6 der Klasse E ist folgende

Fassung zu geben:
»Werden gebrauchte Kraftmaschinen, die zum Be-
triebe von gebrauchten Maschinenpfligen oder ge-
brauchten Dreschmaschinen benutzt werden sollen, fir
sich aufgeliefert, so wird nachtréglich die Fracht-
berechnung nach Klasse E gewahrt, wenn nach-
gewiesen wird, daf die Kraftmaschinen am Bestim-
mungsorte zum Betriebe von Maschinenpflugen oder
Dreschmaschinen verwendet worden sind“;

in Klasse 10 der Klasse D ist zu streichen:
.3 gezogen.”

Hierdurch wird das gezogene Stab-
eisen der héheren Klasse C zugewiesen.

In die ermé&Rigte Stuckgutklaisse werden neu auf-
genommen:

»Weichenteile, ausgenommen Signalteile*.
Der vom 1. Juni 1923 an gultigen Ziffer 3 der Klasse B
ist folgende Passung zu geben:
3. Bleche folgende:
a) Forderwagenbleche, gebdrdelt, sonst nicht be-

samtlich aus

und Form-

arbeitet;

b) Well- und Dachpfannenbleche, beide auch
verzinkt*.

In Ziffer 12 der ermaRigten Stuckgutklasse ist unter

a) in ahecelicher Reihenfolge aufzunehmen:

»Well- und Dachpfannenbleche, beide auch verzinkt“.
In Ziffer 9 der Klasse B, 8 der Klasse C und 7 der
Klasse D (GufR-, Schmiede- und Pref3stiicke) ist hinter
den Worten: ,,a) nicht zusammengesetzt” ein Kreuz f)
und am Schlusse jeder Ziffer folgende Anmerkung auf-
zunehmen :

»f) Durch GuR, Schrumpfung oder SchweiBung
aus mehreren Teilen zu einem einheitlichen, in sich
unbeweglichen Ganzen gewordene Stiicke gelten nicht
als zusammengesetzt”;

i) Vgl. St u. E. 43 (1923), S. 480/2.
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-die gleiche Ergénzung ist in der Stelle ,,Guf3-, Schmiede-,
PreB- und Stanzstiicke* der Ziffer 12a der ermafigten
Stickgutklasse vorzunehmen.

Die Ziffer 18 der Klasse B ist wie folgt zu fassen:
»Sprungfedern, auch lackiert, verkupfert oder ver-
zinkt,*

und diese Aenderung auch in Ziffer 12a der erméaRigten
Stuckgutklasse durchzufiihren.

In Ziffer 3 der Klasse D die Worte ,unverpackt,
lose mit Papier umhullt® zu streichen.
Hierdurch st jede Verpackungsbeschrankung fir
Draht aufgehoben.”

Samtliche Beschlisse sind fir auBerst dringlich er-
klart worden. Sie werden daher bindend, sofern nicht
binnen 14 Tagen nach Absendung des den BeschloR
enthaltenden Teiles der Niederschrift wirksamer Wider-
spruch von den beteiligten Eisenbahnverwaltungen er-
hoben ist. Mit der Durchfiihrung zum 1. Dezember 1923
kann gerechnet werden.

auch

Das Gesetz Uber Wiedereinstellung und Kindigung
in Teilen des Reichsgebietesl). Das am 17. Juli 1923
in Wirksamkeit getretene Gesetz2) zerféallt in zwei
Teile. Es schreibt einmal fiur die Zeit nach dem Ruhr-
einbruch eine Wiedereinstellung der entlassenen Arbeit-
nehmer vor und beschrankt auBerdem einschneidend
die Kundigungen far die Dauer der Ruhraktion.

Der Geltungsbereich des ganzen Gesetzes wird in
drtlicher Hinsicht beschréankt auf das altbesetzte Gebiet
und auf das sogenannte Einbruchsgebiet, in das seit dem
11. Januar 1923 widerrechtlicher Weise franzdsische
uni belgische Truppen eingedrungen sind. Der Geltungs-
bereich des Gesetzes kann auf Gebiete ausgedehnt
werden, die mit Rucksicht auf die Wirkungen des Ruhr-
einbruchs dem besetzten Gebiete gleichzuachten sind.
In personlicher Hinsicht werden dem Gesetze unterstellt
die Inhaber aller Betriebe, Geschafte und Verwaltungen
des offentlichen und privaten Rechts und die Arbeit-
nehmer, also alle Arbeiter, Angestellten und Lehrlinge,
die am 11. Januar 1923 in diesen Betrieben beschaftigt
waren.

Die jeweiligen Inhaber der genannten Betriebe werden
verpflichtet, nach Wiederherstellung geordneter Ver-
héltnisse, deren Zeitpunkt die Reichsregierung bestimmen
soll, alle Arbeitnehmer wieder einzustellen, die am 11. Ja-
nuar 1923 in den Betrieben beschéaftigt waren und seitdem
ausgeschieden sind. Die Arbeitnehmer, die den Wieder-
einstellungsanspruch geltend machen wollen, missen
sich bei Gefahr des Verlustes ihres Wiedereinstellungs-
anspruchs binnen 3 Wochen nach dem von der Reichs-
regierung zu bestimmenden Zeitpunkt bei dem Inhaber
ihres fruheren Betriebes melden. Nach § 8 erlischt der
Anspruch auf Wiedereinstellung, wenn der Arbeitnehmer
nicht binnen zwei Woehen, nachdem ihm die Weigerungs-
erklarung des Arbeitgebers zugegangen ist, bei dem
Gewerbe- oder Kaufmannsgericht Klage auf Wieder-
einstellung erhoben hat. Wenn der Arbeitnehmer aus
zwingenden Grinden verhindert war, sich zu melden
oder die Klage zu erheben, lauft die Frist nicht ah, wenn
er sich binnen zwei Wochen seit dem Wegfall der Ver-
hinderung zur Wiedereinstellung meldet oder Klage
erhebt. Ebenso erléschen auch die Anspriiche des Arbeit-
nehmers trotz Weigerung des Arbeitgebers, wenn der
Arbeitnehmer nicht ungeachtet aller Hinderungsgrinde
spatestens einen Monat nach Ablauf der Zweiwochenfrist
Klage erhoben hat. Eine Ausnahme wird nur fir die
von den Einbruchsmé&chten ausgewiesenen oder in Haft
genommenen Arbeiter und Angestellten gemacht. Fur
diese beginnt die Meldefrist erst an dem Tage, an dem
ihnen die Ruckkehr an ihren friheren Besehéftigungsort
maglich ist.

Nach § 3 Nr. 1 kann der Arbeitgeber sich durch den
Nachweis von der Wied :reinstellungspflicht befreien,
dal der Arbeitnehmer nicht infolge der Ruhrbesetzung
ausgeschieden ist. Ferner soll der Arbeitgeber nicht zur

1) S. Reichsgesetzhlatt 1923, Teil 1 Nr. 60, S.648/50.
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Wi iedereinstellung verpflichtet sein, wenn ihm infolge
der besonderen Verhdaltnisse des Betriebes die Wieder-
einstellung unmdéglich ist, insbesondere, wenn in dem
Betriebe durchaus keine Beschaftigungsméglichkeit
vorliegt, oder wenn durch weitere Einstellungen die Wirt-
schaftlichkeit des Betriebes erheblich beeintréchtigt
werden wurde.

Es sollen ferner diejenigen Arbeitnehmer Kkeine
Wiederaufnahme in ihren friheren Betrieb verlangen
kénnen, die aus einem in ihrem Verhalten liegenden
wichtigen Grunde fristlos entlassen sind, oder hinsichtlich
derer ein in ihrem Verhalten liegender wichtiger Grund
vorliegt, der den Arbeitgeber nach ihrer Wiedereinstel-
lung zu fristloser Kindigung berechtigen wiirde, wenn
auf das Arbeitsverhéltnis § 626 BGB. Anwendung fande.
Danach sollen ebenso wie die dem § 626 BGB. oder dem
§ 70 HGB. oder dem § 133 b G.O. unterstehenden
Arbeiter und Angestellten auch die gewerblichen Arbeiter
(Gesellen und Gehilfen), auf deren Arbeitsverhaltnis an
sich § 123 G.O. Anwendung findet, dann keinen Wieder-
einstellungsansprueh haben, wenn ein in ihrem Verhalten
liegender wichtiger Grund vorliegt, der nicht in den im
§ 123 G.O. ausschlieBlich aufgezédhlten Entlassungs-
griinden enthalten ist. Damit wird insbesondere solchen
Arbeitnehmern der Anspruch auf Wiedereinstellung ver-
sagt, die unmittelbar die eingedrungenen Maéachte unter-
stitzt haben und damit bewuft ihren Volksgenossen in
den Ricken gefallen sind. Ein derartiges Verhalten
wird immer einen wichtigen, zu sofortiger Entlassung
berechtigenden Grund darstellen. Endlich sollen auch
solche Arbeitnehmer naturgemdB keinen Anspruch auf
Wiedereinstellung in ihren alten Betrieb haben, die vor
dem 11. Januar 1923 ausdricklich nur zu voriber-
gehender Aushilfe oder zu vorubergehendem Zweck
angestellt waren. DaB ein von der Wiedereinstellungs-
pflicht befreiender Ausnahmefall vorliegt, hat der
Arbeitgeber zu beweisen.

§ 4 laRt dem Arbeitgeber eine gewisse Zeit, die
Wi iedereinstellung vorzuhereiten, und zwar gegeniber
den Arbeitslosen zwei Wochen. Die in einem Arbeits-
verhaltnis stehenden Arbeitnehmer hat der Arbeitgeber
nach dessen nachstmdéglichen Beendigung wieder einzu-
stellen. Auch dieseu Arbeitnehmern gegenlber erhélt
der Arbeitgeber eine Frist von einer Woche von dem
Tage an, an dem er von dem Zeitpunkt der Beendigung
des Arbeitsverhéaltnisses Kenntnis erhélt. Die arbeits-
losen Arbeitnehmer haben zur Zeit ihrer Meldung zu
sofortiger Arbeitsaufnahme bereit zu sein, die in einem
Arbeitsverhéltnis stehenden Arbeitnehmer am Tage nach
dem Zeitpunkt der Beendigung ihres Arbeitsverhaltnisses.
Falls der Arbeitgeber die Wiedereinstellung verweigert
und durch richterlichen Spruch die UnrechtméaBigkeit
der Weigerung festgestellt wird, so gilt der Arbeitsvertrag
fur die Arbeitslosen bereits mit dem Tage der Meldung,
fur die Ubrigen Arbeitnehmer mit dem Tage nach Ablauf
des Arbeitsverhéltnisses als erneuert (8 9). Von diesem
Tage an haben die Wiedereingestellten Anspruch auf
Lohn oder Gehalt, zuzuglich eines Ersatzes fur den durch
die Geldentwertung etwa entstandenen Schaden (88 284,
286 BGB.).

Durch den § 5 wird den Wiedereingestellten die
Arbeitsstelle fur die ersten 3 Monate gesichert. Falls
sie nicht AnlaR zu fristloser Entlassung aus wichtigem
Grunde gemafR den fur sie geltenden gesetzlichen Vor-
schriften geben, kann ihnen frihestens auf einen Zeit-
punkt gekundigt werden, der 3 Monate nach der Wieder-
einstellung liegt. Vertragliche Abmachungen zwischen
Arbeitgeber und den Wiedereingestellten, die eine langere
Vertragsdauer vorsehen, wie auch die Rechte wieder-
eingestellter Handlungsgehilfen, Werkmeister, Tech-
niker und ahnlicher Angestellten, denen nach § 66 HGB.
und § 133 a G.O. nur auf den Schlul eines Vierteljahres
unter Einhaltung einer Kindigungsfrist von 6 Wochen
gekundigt werden darf, bleiben unberihrt. Auch gelten
nach Ablauf der Unkindbarkeitsfrist fur die Wieder-
eingestellten die Kindigungsbeschrankungen der Ver-

a) Vgl. Reichsarbeitsblatt 1923 Nr. 15, Nichtamtlordnung vom 12. Februar 1920 und des Betriebsrate-

Teil. S. 326/8.

gesetzes ebenso wie fir die ubrigen Arbeitnehmer.
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Nach § 6 sollen vom. Inkrafttreten des Gesetzes
in seinem Geltungsbereich Kindigungen grundsatzlich
unwirksam sein. Ausnahmsweise soll der Arbeitgeber
dann wirksam kindigen kénnen, wenn er trotz Inan-
spruchnahme von Mitteln aus der Erwerbslosenfursorge
den Arbeitnehmer nicht weiter beschéaftigen kann
(8 6 Nr. 1). DalR Arbeitnehmerentlassungen zuléssig sind,
wenn sie durch eine ganzliche oder teilweise Stillegung
des Betriebes erforderlich werden, ergibt sich danach
von selbst. Der Arbeitgeber soll ferner dann den Arbeit-
nehmer entlassen kdnnen, wenn ein allgemeiner wichtiger
Grund vorliegt, der den Arbeitgeber zur fristlosen Kindi-
gung berechtigen wirde, wenn auf den Arbeitnehmer
§ 626 BGB, § 70 HGB. oder § 133 b G.O. Anwendung
finden wurde. Fristlose Entlassung eines gewerblichen
Arbeiters soll also auch dann zuldssig sein, wenn ein
nicht in den 8 Fallen des § 123 G.O. enthaltener allge-
meiner wichtiger Grund vorliegt. Wenn ein Arbeitgeber
ausdricklich einen Arbeitnehmer nur zu vorubergehender
Aushilfe oder fur einen vorubergehenden Zweck oder zur
Probe angestellt hat, soll der Betrieb nicht an diesen
gebunden sein (8 6 Nr. 3). Kundigt ein Arbeitgeber den
Vorschriften des § 6 zuwider, so hat der Arbeitnehmer
bei Gbfahr eines Verlustes seines Anspruchs binnen
zwei Wochen Klage auf Feststellung der Unwirksamkeit
der Kiundigung zu erheben. Fir den Fall, daB der Arbeit-
nehmer an der Einhaltung der Frist durch zwingende
Grinde gehindert ist, muB er binnen zwei Wochen nach
Wegfall der Verhinderung, Spéatestens aber einen Monat
nach Ablauf der ersten Zweiwochenfrist Klage erheben.
In dem Rechtsstreit Gber die Wirksamkeit der Kundi-
gung hat der Arbeitgeber zu beweisen, daB einer der
im § 6 vorgesehenen, ihn zur Kiindigung berechtigenden
Griunde vorliegt.

Da der Arbeitgeber durch §6 Abs. 1unter Umstéanden
gezwungen wird, auch Arbeitnehmer in seinem Betrieb
zu behalten, die er nicht mehr nutzbringend beschéaftigen
kann, entsprach es einem Gebot der Gerechtigkeit, ihn
zu ermaéchtigen, die Arbeitszeit zu kiirzen und das Entgelt
entsprechend herabzusetzen. Jedoch darf diese Kirzung
nicht unter ein gewisses MindestmalR hinabgehen (§8 6
Abs. 2). Die Kindigungsbeschrankung und alle darauf
sich beziehenden Vorschriften des Gesetzes treten, da
das Gesetz in dem am 21. Juli 1923 zu Berlin ausge-
gebenen Reichsgesetzblatt verkundet ist, am 4. August
1923 in Kraft.

Fur alle Streitigkeiten aus diesem Gesetze sind die
Gewerbe- und Kaufmannsgerichte zustdndig. Gemeinden,
fur die keine Gewerbegerichte oder Kaufmannsgerichte
bestehen, sollen von den obersten Landesbehdrden hin-
sichtlich der Streitigkeiten aus diesem Gesetz einem
Gewerbegericht oder Kaufmannsgericht zugeteilt werden.
Durch § 11 Abs. 2 werden die Landesbehdrden erméchtigt,
diese Befugn;s auch anderen Stellen, etwa den Regie-
rungsprasidenten, zu Ubertragen.

Tarifvertragliche Vereinbarungen, die einen weiter-
gehenden sozialen Schutz des Arbeitnehmers bezwecken,
gehen den Vorschriften dieses Gesetzes vor (§ 10).

Die SchluRvorschriften erméchtigen die Reichs-
regierung, Ausfihrungsbestimmungen zu erlassen und
mit Zustimmung des Reichsrats Und nach Anhérung des
sozialpolitischen Ausschusses des Reichstages des Gesetz
auBer Kraft zu setzen.

Die Lage der tschecho-slowakischen Eisenindustrie
im zweiten Vierteljahr 1923. — Die groRen Auftrage
am Ende des ersten Vierteljahresl) — eine Folge der
Ruhrbesetzung — gaben den Eisenwerken im zweiten
Vierteljahr noch immer ziemliche Beschéaftigung. Die
Ruhrkonjunktur riB wohl ab, so dall der weitere Be-
stellungseinlauf am Ende des zweiten Vierteljahres auf
vielleicht ein Drittel des bereits erreichten Hoéchst-
standes zurickfiel, doch die Grundrichtung der allméh-
lichen Besserung blieb und halt .auch noch weiter an,
Die zeitweise auftretende Gefahr, angeblaseue Hochéfen
wieder kaltstellen zu mussen, ist zwar nicht ganz ge-
schwunden, jedoch viel geringer geworden. Die dauernde
Besserung des Absatzes, der allerdings noch lange nicht

i) St. u. E. 43 (1923), S. 613/4.
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zufriedenstellend ist, war aber nicht ausreichend, die
Auswirkung der vorjahrigen Krise aufzuhalten, und ins-
besondere die Slowakei ist schwer betroffen. Teilweise
oder ganzliche Stillegungen dortiger Eisenwerke sind
zur endgultigen Tatsache geworden. Die Eisenwerke
Krompach und Zvolen der Hernadtaler Eisenwerks-A.-G.
wurden nunmehr auf Abbruch verkauft. Die Gesundung
der Coburg-Werke will nicht gelingen, die Rimamurany-
Salgotarianer haben ihre Werke Hnusla und Liker
dauernd eingestellt u. a. Damit vollzieht sich der Abbau
des UebermaBes an Eisenindustrie in der Tschecho-
slowakei, ein Gedundungsvorgang, der sich schon in der
Besserung der Lage der bohmischen Eisenwerke aufiert.

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

Die Roheisenpreise fir inlandisches Roheisen waren
infolge der Ruhrkonjunktur von 75 Kc. fiur Stahlroh-
eisen im Januar auf 115 Kc. im April hinaufgeklettert
und sanken bis Juni wieder auf 95 Kc. Die tatsachlichen
Ké&ufe an Inlandroheisen waren aber sehr gering, da
die Eisenwerke ihr Roheisen nicht abgaben. Der Schrott-
preis stellte sich nach dem bisherigen Stand der Ver-
haltnisse unter 70 Kc., doch erwartet man, daB die
Jahresabrechnung der Alteisenhandelsgesellschaft, der
gemeinsamen Versorgungsstelle der Eisenwerke, einen
Preis von etwa 75 Kc. ergeben wird. Die Preise fir
Walzeisen blieben unverandert.

Die Forderungsverhéltnisse an Stein- wund
Braunkohle sind aus nachstehender Zahlentafel 1

Zahlentafel 1. Die Kohlenférderung der
Tschecho-Slowakei von Januar bis Mal

1923 (1922) in t
Stuin-  Bruun-
Steinkohle Braunkohle ~Koks Kohlen- kohlen-
Do briketts
Januar 911 €76 1£84 755 95 500 7017 10253
(1028345) (1720 4Q0)
Februar 879 910 1474310 109900 ¢ 189 12407
(584 186) (£96 721)
Mérz 785908 1732982 91180 11634 20892
(1C67331) (2063 484)
April 1197650 1366 130 159683 15377 18684 1
(8C8492) (1826 754)
Mai 1068 160 1289470 187425 7797 ° 12832
(854201) (1 784 550)
ersichtlich. Der Absatz stellte sich jedoch bedeutend

unglinstiger. Die Ruhrbesetzung erhéhte wohl den Ab-
satz an Steinkohle vorubergehend um rd. 600 Wagen
taglich; die Auftrage aus Deutschland auf Steinkohle
waren sogar noch erheblich héher, doch wurden sie zum
groBen Teil widerrufen. Im Juni stellte sich bereits ein
empfindlicher Absatzmangel an Grobkohle ein, wohingegen
die Lager an Kleinkohle verschwanden, da der neue
Anfall an Kleinkohle von der Kokserzeugung auf-
gezehrt wurde. Die Absatzverhaltnisse in Braunkohle
wurden immer unginstiger und fuhrten zu weiteren Be-
triebseinschrankungen, so dalR vielfach nur an drei
Schichten, im Karlsbader Bezirk nur an zwei Schichten
gearbeitet wird. Die Fdérderung an Braunkohle ist auf
einen noch nie dagewesenen Tiefstand gesunken, wie-
wohl die Verkaufspreise standig herabgesetzt wurden
und in den Kkleineren Sorten auf einem Mindestmal an-
gelangt. sind, das nicht lange gehalten werden kann.
Die Kohlensteuer ist trotz aller Bemuhungen der Gru-
ben und der Verbraucher noch nicht abgebaut; sie soll
auf 10% herabgesetzt werden. Die Frachten sind zum
Teil infolge Durchrechnung Uber verstaatlichte Bahnen
niedriger geworden, aber immer noch zu hoch; die Er-
weiterung der Frachtbeginstigung von Staubkohle auch
auf NuB IIl, allerdings mit Herabsetzung der Ermagi-
gung von 25% auf 1500, hat nur stellenweise eine Et-
leiehterung gebracht. Eine weitere Herabsetzung der
Braun- und Steinkohlenpreise zur Erhdhung des Ab-
satzes und zur Forderung der Industrie ist ohne Herab-
setziing der Kohlensteuer und Frachten, aber auch
ohne Erhéhung der Leistung oder Herabsetzung der
Léhne der Bergarbeiter nicht maglich. Diesbezigliche
Verhandlungen sind bereits im Gange.
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Belaiew, N. T., C. B.. Crystallisation of
Metals. Being a course of advanced leetures in
metallurgy delivered at the Royal School of Mines-
Imperial College under the auspices of the Univer-
sity of London in February and March 1922. With
a preface by Professor H. C. H. Carpenter,
F. R.S.
University of London Press, Ltd.
S 7/6 d.

Der Verfasser hat einige seiner Vorlesungen, deren
Inhalt zum gréBten Teil aus Berichten des Iron and
Steel Institutes bekannt ist, zusammengefallt. Er stellt
die Kristallisationsvorgédnge aus dem Schmelzflisse und
in festen LoOsungen dar, wobei vor allem auf Stahl
und Eisen Rucksicht genommen ist. Bemerkenswert ist
die Behandlung der drei Arten sekundarer Kristalli-
sation (Netzwerk, Widmannstattensches Gefiige und Ge-
fuge groRer Kristalle) und die Erzeugung der Damaszener
Klinge. Die Darstellungsweise ist gut. F. Rapatz.

(143 p.) 8°. Geb.

Buchner. Georg, selbstandiger 6ffentlicher Chemiker in
Minchen: Hilfsbuch fur Metalltechniker.
Einfuhrung in die neuzeitliche Metall- und Legie-
rungskunde, erprobte Arbeitsverfahren und Vorschrif-
ten far die Werkstatten der Metalltechniker, Ober-
flachenveredelungsarbeiten u. a. nebst wissenschaft-
lichen Erlauterungen. 3., neubearb. und erw. Aufl.
Mit 14 Textabb. Berlin: Julius Springer 1923. (XIII,
397 S.) 8°. Gz. geb. 10M.

Der Verfasser ist auch in der vorliegenden dritten
Auflage wieder bemuht gewesen, der schnellen Ent-
wicklung der Metall- und Legierungskunde soweit Rech-
nung zu tragen, als es im Rahmen eines kleinen ,,Hilfs-
buches* geboten erschien. Der Hauptwert des Buches
liegt in den Abschnitten, die die ,Vollendungs- und
Verschonerungsarbeiten“ behandeln, auf denen er aner-
kannter Fachmann ist, w&hrend die Abschnitte Uber
»Metalle und Legierungen® vielfach etwas zu kurz ge-
kommen erscheinen und mehr die Ziige eines reinen
Rezeptbuches tragen. Daruber, ob es zweckméafRig war,
das Eisen und die Eisen-Kohlenstoff-Legierungen in
das vorliegende Werk mit aufzunehmen, kann man
geteilter Meinung sein. Das Eisen bildet ein Stuck fur
sich, das selbst auf erheblich breiterer Grundlage als
auf der gewdhlten, auch nicht anné&hernd erschépfend
behandelt werden kann. SchlieBlich scheint der Ver-
fasser sich gerade auf dem Gebiet de3 Eisens auch am
wenigsten sicher zu fihlen, da ihm hier zahlreiche irre-
fuhrende Angaben und Fehler unterlaufen sind, die den
Wert dieses Abschnittes stark herabsetzen. Die anléai-
lich der Besprechung der zweiten Auflage hier2) ge-
gebenen Anregungen hat der Verfasser beachtet, so daR
das Buch auch im neuen Gewé&nde ein wertvolles Rist-
zeug fur jeden, der mit Metallen und Legierungen
(auBer Eisen) zu tun hat, darstellt. Die Ausstattung
ist als mustergultig zu bezeichnen. 0. B.

Xevainville, J., Docteur es lettres: L’Industrie du
fer en France. [Avec] 4 cartes. Paris: Armand
Colin 1922. (VI, 211 p.) 8° (16°). 5 Fr., geb. 6 Fr.
(Collection Armand Colin. Section de Chimie. Nr. 19.)

Die kleine Abhandlung beschaftigt sich nur mit der
wirtschaftlichen Entwicklung des franzdsischen Eisen-
huttengewerbes. Sie bildet gewissermalen eine Ergéan-
zung zu den beiden in der gleichen Sammlung erschie-
nenen Abhandlungen von Rouelle, welche dem tech-
nischen Werdegang der franzdsischen Eisenindustrie
gewidmet sind.

Der Verfasser gibt zuné&chst eine kurze Uebersicht

Uber die verschiedenen Erzvorkommen de3 franzésischen

Staatsgebietes. Er behandelt alsdann das Zeitalter der

M Wo als Preis der Bicher eine Grundzahl
m(abgekurzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch-

handlerischen Schliisselzahl — zurzeit 300 000 — zu ver-
vielfaltigen.
2) St. u. E. 37 (1917), S. 145/6.
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(With 34 fig. and 37 phot.) London 1922:
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Herstellung und Verwendung des Holzkohlenroheisens,
um im dritten Kapitel sich mit der Einfuhrung des
Steinkohlenkokses und der daraus folgenden weiteren
Entwicklung der Eisendarstellung in Frankreich zu be-
schaftigen. In einem vierten Kapitel erlautert er die
verénderte Lage nach dem Kriege, wobei natirlich vieles
lediglich durch die franzdsische Brille gesehen ist.

Das Buch ist fesselnd geschrieben und lesenswert.
Der Verfasser schlieBt unter Zitierung der Helfferich-
schen Worte: ,,Kohle und Eisen sind die beiden starken
Pfeiler, auf denen die industrielle Entwicklung unseres
Zeitalters beruht.” R. S.

Lang, R., Untertirkheim, und W. Hellpach,
ruhe: Gruppenfabrikation. Berlin:
Springer 1922. (IX, 186 S.) 8». Gz. 4,80 Jé.

(Sozialpsychologische Forschungen des Instituts
fur Sozialpsychologie an der Techn. Hochschule Karls-
ruhe. Bd. 1)

Der Titel des Buches IaRt den flichtig Betrachten-
den einen technisch organisatorischen Inhalt vermuten;
eingehender priufend gewahrt man dann, daf die Arbeit
ein erster Teil einer fortlaufenden Reihe von sozial-
psychologischen Forschungen ist, und dal die im Titel
genannte Grundfrage vornehmlich aus dem Gesichts-
winkel des Psychologen betrachtet ist.

In der Einleitung behandelt der zuerst genannte
Verfasser als Ingenieur die technisch organisatorische
Seite der ,,Gruppenfabrikation“ an Stelle von Sonder-
herstellung der Einzelteile nach den Bearbeitungszu-
stdnden, also z. B. Frésabteilung, Bohrabteilung, Dre-
herei usw. Der Verfasser begrindet die Vorteile aus
beférderungs- und Ubersichtstechnischen Rucksichten,
auch wird die glnstige Wirkung nach der Seite der
Einschulung des Personals auf bestimmte, in sich ge-
schlossene und zusammengehdrige Gruppen von Ma-
schinenteilen hervorgehoben. Der Gedanke und die An-
ordnung sind im Maschinenbau nicht neu, im Kraft-
maschinen- und im Werkzeugmaschinenbau arbeiten
schon eine Anzahl von grdéeren Maschinenfabriken
nach dieser Gruppeneinteilung. Die geschilderten Vor-
teile werden Uuberall anerkannt.

Nach diesem einleitenden Abschnitt kommt der
Psychologe, bei weitem den Hauptteil der Arbeit um-
fassend, zu Wort, um in sehr weit ausschauender ein-
gehender und durchaus eigenartiger Weise die Anord-
nung ,,Gruppenfabrikation“ vom sozialpsychologischen
Standpunkte aus zu beleuchten. Er geht dabei der Ge-
samtfrage der Fabrik mutig zu Leibe; die darauf be-
zogenen Ausfihrungen sind das Klarste und Beste, was
ich je daruber gelesen habe. Es folgen Abschnitte Uber
die Raumfragen, Leitgedanken und Lebensideale des
Fabrikarbeiters, uber die seelischen Wirkungen der
gruppenfabrikatorischen Anordnung, Arbeitsteilung usw.
Ueberall findet der Leser neue Gedanken, scharf zuge-
spitzte Beleuchtung der Grundtatsachen, Wirkungen und
Folgeerscheinungen im seelischen Leben der am Ar-
beitsvorgédnge Beteiligten. Dabei ist die Abhandlung
keine Arbeit der Studierstube; durchdringende Beob-
achtungen der Menschen und Dinge und lebendiger
Meinungsaustausch mit dem an der Fabrikarbeit Be-
teiligten gaben dem Verfasser den gesunden Wirklich-
keitssinn, der alle Darlegungen durchweht. Das
schlieBt natdrlich nicht aus, dal auch Einwendungen
beziglich der gemachten Voraussetzungen und auch be-
zuglich der Folgerungen von den Fachleuten zu machen
waren. Solche Aussprachen werden der Entwicklung
der Arbeitspsychologie nur dienen.

Ich kann mich der Ansicht nicht anschlieRen,
dalR der allergroRte Teil der mechanischen Industrie
nur in sogenannter Massenfabrikation arbeite. Die
meisten Werke unserer Maschinen- und Apparate-
industrie arbeiten nicht in ausgesprochener Massen-
fabrikation. Einzelne haben die sogenannte Serien-
fabrikation, bei der die Herstellung von Maschinen-
teilgruppen nach dem Langschen Vorschlage in mehr
oder weniger ausgepragter Form an vielen Stellen schon
durchgefuhrt ist. Ein sehr groBer Teil der mechanischen

Karls-
Julius
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Industrie stellt Maschinenteile in einfacher Form her, plan. Leipzig: Johann Ambrosius Barth 1923. (VIr
wie die Transmissionen, Kugellager, Schrauben, Ringe. 266 S.) 8°. Gz. 9M, geb. 10,50 M.
Heizkorper, Werkzeuge usw.; i diesen gibt es die Biuchner, Georg, selbstdandiger offentlicher Che-
Arbeitsverkettung, das Werden von zusammengesetzten miker, in Minchen: Das Aetzen der Metalle
Maschinenteilen nicht oder nur in ganz einfacher Form. und Das Farben der Metalle. Lehrbuch der
Die Einférmigkeit liegt im einfachen Enderzeugnis be- Oberflachenbehandlung der Metalle und Legierungen
grindet. Es verbleibt daher kein ganz wesentlicher fur kunstlerische, kunstgewerbliche, gewerbliche und
Teil der mechanischen Industrie als Boden fur die industrielle Zwecke. 3., neubearb. Aufl. Mit Abb. im
madgliche Reform nach dem Langschen Vorschlage. Text. Berlin: M. Kravn 1922. (XIV, 210 S.) 8°.
Zusammenfassend muB die Arbeit der Verfasser Gz. 3 M-
im héchsten MaRe wegen der Fulle und der Tiefe der Vgl. St. u. E. 41 (1921), S. 245.
Gedanken anerkannt werden. Das Zusammenwirken von Veréffentlichungen des Archivs fur Rheinisch-
Betriebsfachleuten und Psychologen in der Erkennung Westfalische Wirtschaftsgeschichte (Rhei-
der seelischen Grundtatsachen und der Aufstellung von nisch-Westfalisches Wirtschaftsarchiv). Essen a. d.
Verbesserungsvorschlagen ist geeignet, die besten Ruhr: G. D. Baedeker. 8°.
Friuchte fur die industrielle Wohlfahrt zu zeitigen. Mit Bd. 9. Kruse, Hans: Deutsche Briefe aus
Spannung erwarten die Fachkreise die weiteren Ver- Mexiko mit einer Geschichte des Deutsch -
offentlichungen dieser Reihe. Da die Schriften vor- Amerikanischen Bergwerksvereins
nehmlich auch fir die Kreise der Praktiker bestimmt 1824—1838. Ein Beitrag zur Geschichte des Deutsch-
sind, so durften die in diesen Kreisen nicht verstand- tums im Auslande. (Mit 4 Taf.) 1923. (304 S.) Gz. 4 M.
lichen Fremdwérter, wie =z B. endopon®, ,Epi- 3 Leider erlaubt der Raum nicht, in Ergénzung
phanomen*, besser durch deutsche Ausdriicke ersetzt der kurzen Andeutungen des Titels hier naher dar-
werden. A. Wallichs. zulegen, worin der eigenartige und fesselnde Inhalt
Gramberg, A., Professor ®r.»fjngi, Oberingenieur an den des Buches besteht. Einige Aufklarung geben die
Hochster Farbwerken: Maschinentechni- Worte, mit denen der Verfasser selbst die Absichten
sches Versuchswesen. 5., vielfach erw. u. andeutet, die sein Buch veranlaRt haben, wenn er
umgearb. Aufl. (2 Bde.) Berlin: Julius Springer. 8°. sagt: ,Den Freunden des Siegerlandes und des Bergi-
Bd. 1. Technische Messungen bei Ma- schen Landes will es ein Stick Heimatgeschichte
schinenuntersuchungen umd zur Be- bieten. Den Freunden der deutschen Wairtschafts-
triebskontrolle. Zum Gebrauch an Maschinen- geschichte ein bedeutsames Unternehmen des deut-
laboratorien und in der Praxis. Mit 326 Fig. im Text. schen Kapitals und Bergbaues bekannt machen und
1923. (XII, 565 S.) Gz. geb. 15 M. in der Schilderung der diplomatischen Beziehungen
Der Verfasser ist bei der Neubearbeitung des zwischen PreuBen und Mexiko ist der Versuch ge-
Buchesl) bemlht gewesen, den gerade in den letzten macht, einen der ersten zaghaften Schritte der deut-
Jahren gewaltig gesteigerten Anforderungen an das schen Ueberseepolitik im vergangenen Jahrhundert zu
technische MeRwesen Rechnung zu tragen. So sind wiirdigen.“ Indem die Arbeit, wiederum nach de9
aufler der Beschreibung neuer MeRinstrumente und Ein- Verfassers eigenen Angaben, ,aus ihrer engen fami-
richtungen zur Betriebsuberwachung eine Reihe bewé&hr- lien- und heimatgeschichtlichen Grundlage zur Dar-
ter Untersuchungsverfahren neu aufgenommen worden. stellung eines . . . nicht unwesentlichen Kapitels
Vor allem hat das Gebiet der Mengenmessung und der der Geschichte unseres Auslandsdeutschtums“ hinaus-
Feuerungskontrolle eine starke Erweiterung erfahren. gewachsen ist, hilft sie das Verstandnis wecken fir
Betriebsleuten und vorziglich auch Wéarme- und manche Verhaltnisse gerade unserer Zeit und durfte
MeRtechnikern sei das bekannte Werk weiterhin bestens daher freundliche Aufnahme bei allen finden, die
empfohlen. A. Korver. sich den kinftigen Aufgaben des Deutschtums im

Auslande nicht verschlieRen. m

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen: .
Werkstattbucher fiur Betriebsbeamte, Vor- und

Bethmann, Gewerbe-Studienrat an den Vereinigten Facharbeiter. Hrsg. von Eugen Simon, Berlin.
Technischen Schulen Zwickau (Sa.): Die Hebe- Berlin: Julius Springer. 8°.
zeuge. Berechnung und Konstruktion der Einzel- H. 13. Schimpke, Paul, Srx»(vng., Professor
teile, Flaschenzlige, Winden und Krane. Fur Schule an der staatl. Gewerbeakademie, Chemnitz: Die

und Praxis mit besonderer Beriicksichtigung des elek-
trischen Antriebes bearb. 7., durehges. Aufl. Mit
1168 Abb. im Text und auf 10 Taf. und 104 Tab.
Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn, A.-G., 1923.
(XVI, 618 S.) 8°. Gz. 18Ji, geb. 23 M.

Betrie bsblaf[e]ltt[e r]. Hrsg. vom AusschufR
far wirtschaftliche Fertigung. Berlin
(N W 7, FriedrichstraBe 93 11): Selbstverlag des
Ausschusses. 8°.

Betriebsblatt 6. Vorschriften fir Kranfuhrer
und Anbinder. (8 S.)

Betriebsblatt 7. MaRnahmen zur Feuerverhitung.
(6 S.)

e Ueber den Zweck und das Zustandekommen
dieser Betriebsblatter ist schon bei Erscheinen der
ersten funf Blatter an dieser Stelle2) das Notige
mitgeteilt worden,

Bischof, Carl, Prof. Dr.: Die feuerfesten
Tone und Rohstoffe, sowie deren Verwendung
in der Industrie feuerfester Erzeugnisse. 4. Aufl.
Neu verfaBt und bearb. von Ing.-Chemiker H. J a -
cob und ®r*Gjng. E. Weber unter Mitwirkung
vom Chemischen Laboratorium fir Tonindustrie u. a.
Mit 114 in den Text gedr. Bildern und einem Fabrik-

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

neueren SchweiBverfahren. Mit 60 Fig. und
2 Zahlentaf. im Text. 1922. (56 S.) Gz. 1 M.

re In gedrangter, Ubersichtlicher Form ist von
dem bekannten SchweilRfachmann alles Wissenswerte
zusammengetragen. Einrichtungen und Zusatzapparate
sind durch klare Bilder und Skizzen wiedergegeben.
Abschnitte Uber die Anwendungsgebiete, die Gute der
Schweinaht, die Leistungen und Kosten bilden nebst
einem Anhang Uber das autogene Schneiden eine wert-
volle Ergénzung, ¢

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.
Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Direktor ®r.«3ng.
Karl Wendt, Essen, wurde in Anerkennung seiner
hohen Verdienste um die Wissenschaft, weil er in vor-
bildlicher ~ Verwendung  wissenschaftlicher  Arbeits-
methoden auf dem Gebiete der Metallurgie des Eisens
und Stahles bedeutsame Erfolge erzielt und die Durch-
fuhrung neuer, volkswirtschaftlich sehr wertvoller che-
mischer Verfahrungsweisen erméglicht hat, von der
Westfalischen Wilhelms-Universitat zu Minster L W.
die Wirde eines Doktors der Philosophie
ehrenhalber verliechen.
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Wilhelm Beukenberg f.

»Ach, sie haben einen guten Mann begraben, doch
uns, uns war er mehr!“

Dieses Wort des alten Wandsbeker Boten wird in
allen deutschen Gauen dem Fuhrer gegolten haben, den
wir am 15. Juli d. J. in Wilhelm Beukenberg ver-
loren, dem aufrechten deutschen Manne, dem kundigen
Ingenieur, dem begabten Volkswirt und dem lieben
Freunde der Tau9ende, die ihn gekannt. Und insbeson-
dere beklagen diesen Verlust der ,Verein deutscher
Eisenhtttenleute®, dessen |. stellv. Vorsitzender er von
1911 bis 1918 war, und dessen Vorstand er als lebhaft
tatiges Mitglied bis zu seinem Tode angehdrte, die
»Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher Eisen-
und Stahlindustrieller* und der ,Verein zur Wahrung
der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rhein-
land und Westfalen®, in denen er als Erster Vorsitzen-
der seit dem April 1914 in aufopferungsvoller Tatig-
keit wirkte. Es ist sehr schwer, dem inhalt- und arbeits-
reichen Leben dieses bedeutenden Mannes in der Kirze
eines Nachrufs auch nur annéhernd
gerecht zu werden. DalR diese Zei-
len einem aufrichtigen, Uber den
groBRen Verlust tiefbewegten Freun-
desherzen entspringen, mag ihre
Mangel ersetzen. Geboren im
Jahre 1858 zu Werne (Kreis
Bochum), bezog Beukenberg nach
Vollendung seiner Gymnasialzeit
und nach zweijahriger praktischer
Arbeit in Staatswerkstatten und
Maschinenfabriken 1879 die Tech-
nische Hochschule zu Berlin und
bestand im Herbst 1888 die Pru-
fung als Regierungsbaumeister des
Maschinenbaufachs. Schon im No-
vember desselben Jahres Gbernahm
er die Leitung des Konstruktions-
und Maschinenbetriebes bei der
Dortmund-Gronau-EnschederEisen-
bahn in Dortmund. Insbesondere
bearbeitete er gleichzeitig das Vor-
haben der groRen Venezuela-Eisen-
bahn, die in den Jahren 1888 bis 1895 gebaut
wurde. Am 1. April 1895 wurde er zum Ersten
technischen Direktor und Vorstandsmitgliede der Dort-
mund-Gronau-Enscheder Bahn ernannt und legte diese
Stellung anléBlich der Verstaatlichung dieser Privat-
bahn am 1. Juli 1903 nieder, um die Generaldirektion
des ,,Hoerder Bergwerks- und Hittenvereins“ zu Uber-
nehmen. Nach der Verschmelzung dieses Werkes mit
dem ,,Phoenix“ im Jahre 1906 lag die Leitung de9 Ge-
samtunternehmens zunéchst in seinen und in den Hé&n-
den des Generaldirektors Kamp, nach dessen Ausschei-
den dann Beukenberg Gesamtleiter bis zum Jahre 1922
blieb.

Was er in technischer und wirtschaftlicher Bezie-
hung auf diesem verantwortungsvollen Posten geleistet,
ist u. a. in der beim 60jahrigen Bestehen des ,,Phoenix“
1912 herausgegebenen Denkschrift in lichtvoller Weise
dargelegt und den Lesern von ,,Stahl und Eisen* in der
weiteren Entwicklung dieses Riesenunternehmens bis
zum Jahre 1922 so bekannt, daB sich an dieser Stelle
ein naheres Eingehen darauf erubrigt. Hier sei nur an
die grofRe Organisationsgabe des Verewigten auch in den
Krisenjahren 1907-09, die eine Absatzstockung in der
ganzen Welt brachten, sowie weiter daran erinnert, daf}
die klugen und weitsehenden Ausfihrungen, die er all-
jahrlich in den Hauptversammlungen des ,Phoenix“
machte, nicht allein in ganz Deutschland, sondern Uber
dessen Grenzen hinaus groRte Beachtung fanden. Tech-
nischer Fortschritt und vorsorgliche Bilanzierung waren
die hervorragenden Kennzeichen seiner Tatigkeit. Aber
weit Uber sein Amt hinaus wirkte Beukenberg in staat-
lichen und privatwirtsehaftlichen Ehrenamtern in rast-
loser und bewundernswerter T&tigkeit mit. Vor allem
heim Verkehrswesen, das in ihm namentlich in der

standigen Tarifkommission der deutschen Eisenbahnen
sowie im Reichseisenbahnrat und dem Landeseisenbahn-
rat Koln den weitaus hervorragendsten Kenner der tech-
nischen und wirtschaftlichen Bedurfnisse auf diesem Ge-
biete besall. Im Stahlwerksverband, im Rhein.-Westf.
Kohlensyndikat, im Zechenverband, im Bergbaulichen
Verein, in der Emschergenossenschaft werden seine Ver-
dienste ebenso unvergessen sein wie in der Handels-
kammer zu Dortmund, im WasserstraBenbeirat Minster,
im Reichsverband der deutschen Industrie, im Verein
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller und in den oben-
genannten technischen und wirtschaftlichen Korper-
schaften, die in Dusseldorf ihren Sitz haben.

Auch in dem nach der Revolution gebildeten preu-
RBischen Staatsrat fiel ihm immer mehr Arbeit zu.
So vertrat er noch in jungster Zeit sowohl in den Aus-
schissen als im Plenum die Vorlage betreffend die
ITeberfihrung der staatlichen Bergwerke in die privat-
wirtschaftliche Form.

Und endlich entzog er auch
den wissenschaftlichen Bestrebun-
gen seine tatkraftige Mitarbeit und
Férderung nicht. Zeugen davon
sind das Kaiser-Wilhelm-Institut
fur Kohlenforschung in Miulheim
(Ruhr), der Verband technisch-
wissenschaftlicher Vereine, die Uni-
versitaten Bonn und Minster, von
denen die eine ihm den Dr. rer.
pol. h. c. verlieh, wéhrend ihn die
andere zu ihrem Ehrenbirger er-
nannte, und endlich die Technische
Hochschule in Breslau, deren Dok-
tor-Ingenieur e. h. er sich nennen

durfte.

Bei all dieser Tatigkeit, die
ein  RiesenmaB von Arbeitskraft
voraussetzte und eines eisernen

Willens bedurfte, war Beukenberg

eine ausgleichende Natur, nament-

lich auch auf dem Gebiete wirt-

schaftlicher Gegensatze. Gerade in
dieser Beziehung hat er sich auch beim Beginn des
Krieges in einer Weise verdient gemacht, auf die der
Verfasser dieser Zeilen am 3. August 1918 in einer Rede
hinweisen durfte, in deren stenographischer Wiedergabe
es heift:

,Gerade an meinem 70. Geburtstage kann ich nicht
umhin, an das groBe Verdienst zu erinnern, das sich
unser Vorsitzender Dr. Beukenberg dadurch erwarb, daR
er in sturmbewegter Zeit die Gute hatte, die Zugel der
Vereinsfihrung zu Gbernehmen und, als der Krieg uber
uns hereinbrach und eine Verwirrung sondergleichen
in unserem wirtschaftlichen Leben herrschte, an die man
heute in unserer raschlebigen Zeit kaum noch denkt,
durch seine Ruhe und vermitteInde Art Gegensatze aus
der Welt schaffte, die damals heftiger als je im wirtr
schaftlichen Leben auftraten. Sie erinnern sich, wie-
sich Gehelmrat Beukenberg damals zu einem groflen
Schritt entschloR und es erreichte, dal wir in Essen im
Gebaude des Rheinisch-Westfalischen Kohlensyndikats,,
dessen Vorsitzenden Geheimrat Dr. Kirdorf wir zu unser
aller Freude heute unter uns haben, durch eine Be-
ratung mit den verschiedenen Vereinen und Verbanden
eine Beruhigung in das wirtschaftliche Leben hier im
Westen brachten, die tatsachlich vorbildlich far weite
Kreise im ganzen Reiche gewirkt hat. (Lebhafte Zu-
stimmung.) Und da war es mir als altem Geschafts-
fuhrer ein groBer Trost, mich in dieser schweren Zeit
an eine um mehr als zehn Jahre jingere starke Schulter
anlehnen zu dirfen. Das hier zum Ausdruck zu bringen
und gleich von vornherein auch allen Freunden aus
den anderen Verbanden, die hier anwesend sind, zu

danken, ist mir eine liebe und zugleich sehr ernste
Aufgabe. Denn nicht im Gegensatz der einzelnen Be-
lange gegeneinander, sondern in ihrem Ausgleich
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untereinander liegt das Heil des Vaterlandes.* (Zu-
stimmung.)

Diesem Bestreben, ausgleichend zu wirken, blieb

Beukenberg unter und nach dem Kriege treu, und die
ernsten Mahnungen, die er in dieser Hinsicht in vielen
Sitzungen und Verhandlungen an die deutsche Wirt-
schaft gerichtet, sind zum Teil von erfreulichsten Fol-
gen begleitet gewesen.

Dr.

Am 3. August wurde unser Vorstandsmitglied Dr.
Br.ijjtig. e- h, W. Beumer 75 Jahre alt. Ein ihm aus
diesem Anlal zugedachtes geselliges Zusammensein im
engeren Kreise lehnte der Genannte mit Rucksicht auf
die Not unseres Volkes und unseres Vaterlandes ab,
da er in dieser triben Zeit auch diesen Tag als einen
reinen Arbeitstag verbringen wolle. Infolgedessen er-
schienen am Vormittag des 3. August in seiner Arbeits-
statte die Herren Kommerzienrat ®r.=£yng. e. h. Fr.
Springorum, $r. Qttg. e. h. E. Sehrédter, T)t.**ng. R. Krie-
ger, Direktor H. Vielhaber, Kommerzienrat Fritz Henkel,
Kommerzienrat C./R. Poensgen, Generaldirektor E. Kdn-
geter, Direktor H. Molien, ®r.=Qng. Th. Geilenkirchen,
1ISr.*Qng. M. Philips und ferner seine Mitarbeiter Syndikus
E. Heinson, Dr. E. Zentgraf und Dr. H. Racine.

Im Nafnen der Wirtschaftlichen Verbéande, des Ver-
eins deutscher Eisenhuttenleute, des Arbeitgeberverban-
des fur den Bezirk der Nordwestlichen Gruppe und der
Schriftleitung von ,,Stahl und Eisen* sprach ®r.»Qng.
e. h- Sehrodter in fesselnder Rede uUber die erfolgreiche
Lebensarbeit des Gefeierten, die gelegentlich seines
70. Geburtstages der weiteren Oeffentlichkeit eingehend
geschildert worden sei. Er rihmte die umfassende
Tatigkeit Dr. Beumers auf dem Gebiete der Wirtschaft,
Politik und der kulturellen Fragen, seine Standhaftig-
keit und nicht zuletzt seine humordurchtrankte Lehens-
anschauung. Diese Worte erhielten dadurch noch eine
besondere persdnliche Farbung, daR sie mit zahlreichen
Erinnerungen an eine 30jédhrige gemeinsame Arbeit in
Disseldorf, die den Redner mit dem Geburtstagskinde
verband, durchsetzt waren. ,,Denn fir uns alte Leute
sind doch die Erinnerungen an vergangene glickliche
Tage das Beste, was wir noch haben.“ So schilderte
Dr, Sehrodter in launiger Weise das erste Auftauchen
dius ,,Lockenhauptes® in seinem jetzigen Wirkungskreise,
die erste zusammen unternommene Reise im Jahre 1887
nach Trier, die ausgefihrt wurde, ,,nicht um Moselwein
zu trinken, sondern um ernsten Berufspflichten nach-
zugehen*. Am eingehendsten aber verweilte der Redner
bei der Gemeinschaftsarbeit an ,Stahl und Eisen*, die
in 30 Jahren auch nicht durch den kleinsten MiRton
gestort wurde. So sehr stimmten beide in Gedanken und
Meinungen Uberein, daf eine schriftliche Arbeit oder
eine Rede, die der eine begonnen, mitten im Satze vom
andern ohne Stocken und mit bestem Erfolge zu Ende
gefihrt wurde. Auch der Beifallsstirme gedachte er,
die nach Trinkspriuchen auf die deutschen Eisenhutten-
frauen und deren Toéchter gelegentlich der Hauptver-
sammlungen des Vereins deutscher Eisenhittenleute aus-

Beumer

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Braselmann, Wilhelm, Geschaftsf. u. Mitinh. der Gie-
Berei Hammertal, G. m. b. H., Sprockhdvel i. W,
Wi ittener Str. 132.

Driesen, Johann, Sr.*3;ng., c/o C. Jllies & Co., Osaka,
Japan, Nr. 19 Imabashi Nichome, lligashi-ku.

Froitzheim, Hubert, $ipL3fng., Betriebsdirektor der
Deutsch-Luxemb. Bergw.- u. [llutten-A.-G., Abt.

Dortm. Union, Dortmund, Kronprinzen-Str. 56.

Karner, Alois, Dr. jur. Ing., Direktor der Berg- u.
Huttenw.-Ges., Oderberg 1, Tschecho-Slowakeb
Neue Mitglieder.

Berges, Walter, Betriebsingenieur der Rombacher Hit-
tenw., Abt. Westf. Stahlw., Weitmar bei Bochum,
Hattinger Str. 76.

Beyer, Hans,. Ingenieur der A.-G. Jlseder Hiitte, Abt.
Walzwerk, Peine, Markt 22—23.

Branhofer, Richard, Tipl.»(jng., Assistent der Hochofen-
anlage, Eisenerz, Steiermark.

Vereim-Nachrichten.

Nun ruht er aus von der schweren, aber immer
gern getanen Arbeit seines Lebens, unvergessen bei
allen, die diesen treuen Westfalen gekannt, dessen

Héndedruck dem Eidschwur gleichkam,
recht eigentlich das Wort des Horaz gilt:

und von dem

Multis ille bonis flebilis occidit!

Dr. $r.»(jng. e. h. W. Beumer.

75 Jahre alt.

brachen, Raden, in denen in kunstvollem wund ge-
wandtem Aufbau unsere Technik und die Tagesord-
nung auf des Messers Schneide standen. ,War schon
Ilhr Friedenswerk reich gesegnet,” so schloB Dr.
Sehroédter seine Ansprache unter lebhafter Zustimmung
-der Anwesenden, ,so fordert die Fortsetzung Ilhrer
Arbeit in den heutigen Zeiten desto groRere Bewunderung
heraus. Dal Sie in dieser Zeit sich ein so standhaftes
Herz bewahrt haben, Ich kann es nur zurtckfuhren auf
Ihr felsenfestes Vertrauen zur Starke der Industrie, wie
Sie diese in Glanzzeiten kennengelernt haben, und auf
den unerschutterlichen Glauben an eine glickliche Zu-
kunft Deutschlands und seines Wirtschaftslebens. Ich
hoffe, daR Sie noch das Aufleuchten eines lichten Schim-
mers an dem jetzt so dunklen Horizont des Vaterlandes
erleben werden, und begleite diese Hoffnung mit dem
Spruch unseres alten Horaz: Aequam memento rebus
in arduis servare mentem.*

Im Namen der Dusseldorfer Handelskammer uber-
brachte Kommerzienrat C. R. Poensgen herzliche Gluck-
winsche und hob insbesondere die groBen Verdienste
hervor, die sich Dr. Beumer um das gute Verhéltnis
zwischen Handelskammern und wirtschaftlichen Ver-
einen erworben habe. Dafur danke auch im Namen der
anderen Handelskammern die Disseldorfer Kammer dem
Gefeierten und rufe ihm ein herzliches Glickauf zu.
(Lebhafte Zustimmung.) Dr. Beumer dankte dann tief
bewegt fur die ihm dargebrachten Winsche und wies
zunéchst darauf hin, daR das Segensreiche in seinem
Leben in erster Linie darin bestanden habe, daR es ihm
vergénnt gewesen sei, all die Jahre hindurch mit den
groBen Fihrern unseres politischen und wirtschaftlichen
Lebens zusammenzuarbeiten, daR er insbesondere auch
noch mit dem Firsten Bismarck, nach dessen Entlassung,
die Notwendigkeiten unserer deutschen Wirtschaft zu
besprechen wiederholt Gelegenheit gehabt habe. Auch
in der Gegenwart stdrke ihn die Tatsache, daR er sich
als alterer Mann an die Schiltern jangerer Fihrer an-
lehnen und fur das allgemeine Wohl tatig sein duarfe.
Bei dieser Zusammenarbeit sei und bleibe fur diese
Fihrer und fur ihn der Grundsatz mafRgehend: Das Ziel
ist die Freiheit, die Wahrheit der Weg. (Lebhafte Zu-
stimmung.) Nach einigen humorvollen Erinnerungen
schlo dann Dr. Beumer mit dem Ausdruck der Hoffnung,
dal3 den Fiuhrern unserer Wirtschaft und ihm die Kraft zu
dem Schritte bleibe, von dem der Dichter gesagt:, Fest sei
dein Schritt, und tratest du dein eigen Glick zu Boden*.

Eine stimmungsvolle, dem Ernste der Zeit ange-
messene Feierstunde.

Braune, Karl, ®ipl.=(jng., Neunkirchen-Saar, Eisenwerk.
Hengstenberg, Walter, Direktor der Faradit-lsolier-
rohrw. Max Haas, A.-G., Chemnitz-Reichenhain.

Mallinckrodt, Ernst, Ingenieur d. Fa. Fried. Krupp,
A.-G., Friedr.-Alfred-Hutte, Friemersheim a. Nie-
derrh., Kronprinzen-Str. 94.

NeuhauB, Heinrich, TipLQng.,
J. A. Henckels, Zwillingswerk, Solingen,
Str. 24.

Reinhardt, Ernst, Ingenieur d. Fa. Thyssen & Co,
A.-G., Milheim-Ruhr-Saarn, Am Buhl 25.

Rosenthal, Fritz, $ipl.«(jng. Leiter des ehem. Labor, der
Oesterr. Daimler-Motoren-A.-G., Waiener - Neustadt,
Oesterr., Baumkirchnerring 9.

Veltman, Berndt, $ipt.«8ng., Aue i. Erzgeb;, Schwarzen-
berger. Str. 87. Lt KL, s

Wirth, Karl, $tpl»(vng., Assistent i. metallogr. Labor,
der Stahlw. Becker-A.-G., Willioh i. Rheinl., Fried-
rich-Str. 13.

Betriebsassistent d. Fa.
Friedrich-



