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(H ierzu Tafel 5.)

I - ^ e i  dem ungünstigen V erhältn is zwischen Koks- 
kohlenausbeute und K oksbedarf g ib t es auf 

dem  europäischen Festlande nur noch sehr wenige 
Kokereien, die über w irklich edle, u n te r allen U m 
ständen einen gu ten  H üttenkoks ergebende K oks
kohlen verfügen. W eitaus die M ehrzahl aller K o
kereien ist gezwungen, die anfallenden K okskohlen 
zu mischen, oder aus Kohlen, die, streng genommen, 
den Namen Kokskohlen n ich t verdienen, einen mög
lichst brauchbaren  K oks herzustellen . F ü r  das 

isch en der K okskohlen können zwei G ründe m aß
gebend sein, und zw ar einm al, die verfügbaren  
Mengen an guten  K okskohlen durch Zumischung 
weniger leicht backender K ohlen zu strecken, oder 
durch Zusammenstellung m ehrerer K ohlensorten  in 
geeignetem V erhältnis einen möglichst gu ten  Koks 
zu erzielen. Da die B ildung des Kokses in  der Ofen
kam m er in erster Linie von  der N a tu r der Kohle, 
daneben aber auch von einer R eihe fast ebenso 
wichtiger, die Verkokung beeinflussender B edingun
gen abhängt, kann m an die K oksherstellung heu te  
nicht mehr als einen sich selbst überlassenen Vor
gang betrachten , sondern m an geht n ich t zu w eit 
in der Behauptung, daß die E rzeugung eines guten, 
brauchbaren Kokses als eine K unst anzusprechen ist, 
und zwar so lange, bis die zahlreichen em pirischen, 
teilweise recht w idersprechenden Theorien über die 
Koksbildung w issenschaftlich bew iesenen G rund
lagen P latz gem acht haben. Solange sich die Aus
beute an gu ter K okskohle m it dem  B edarf an  Koks 
einigerm aßen das G leichgewicht h ielt, h a t m an 
leider die Möglichkeit einer V erbesserung der K oks
beschaffenheit durch B eschreiten w issenschaftlich be
gründeter Wege vernachlässig t, und  erst die K riegs
und N achkriegszeit haben m it ih re r B rennst offknapp- 
heit, m it den hohen Preisen  und  den neuen politischen 
Verschiebungen V erhältnisse geschaffen, u n te r denen 
•man das V ersäum te eifrig  nachzuholen b e s treb t is t
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und sich in  einem  vorher nie gekannten  E ifer m it 
dem  K oks und den B edingungen, denen er seine 
Beschaffenheit verdank t, b efaß t. Die die K oks
b ildungbeg le itenden  U m stände sind so außero rden t
lich vielseitig, nebeneinander herlaufend und te il
weise verw ickelt, daß es n icht leicht ist, die Vorgänge 
im  einzelnen zu verfolgen; wenn m an jedoch Ge
legenheit gehabt ha t, sich auch m it der K oksbildung 
in  den V orgängern unserer K am m eröfen, den B ienen
korböfen, zu befassen, und schließlich auch die 
K oksbildung be i der T ieftem peraturverkokung 
scharf beobach te t ha t, w ird die V orstellung von  den 
V erkokungsvorgängen viel le ich ter verständlich. 
E ine in  m ehrjährigem  Z eitraum  gesam m elte Reihe 
von  B eobachtungen soll, soweit sie Wege zur V er
besserung der K oksbeschaffenheit weist, im  fol
genden kurz  e rö rte rt w erden, um  die A ufm erksam 
keit auf m anche oft übersehene U m stände zu lenken, 
ohne jedoch A nspruch darau f erheben zu wollen, 
dem  Fachm ann gänzlich unbekann te  T atsachen zu 
entw ickeln.

Alle die K oksbeschaffenheit beeinflussenden U m 
stände sind m ehr oder weniger voneinander ab 
hängig, so auch in  hohem  M aße die physikalische 
und chemische Beschaffenheit des Kokses, aber die 
A usw irkung aller dieser B edingungen is t in  den 
m eisten  F ällen  eine so grundverschiedene, daß es 
ganz aussichtslos erscheint, eine G esetzm äßigkeit 
herausfinden zu wollen.

U m  die chemische B eschaffenheit des Kokses 
günstig  zu beeinflussen, w erden die Kokskohlen 
au fbere ite t, ohne dadurch in  jedem  F a ll die physi
kalische B eschaffenheit des Kokses verbessern  zu 
können. Das B estreben  der H ü tten leu te  geht d a
h in , einen K oks zu bekom m en, der einen möglichst 
hohen G ehalt an  festem  K ohlenstoff ha t. Diese 
F orderung  w ird durch die F orm  des vorhandenen 
K ohlenstoffs e ingeschränkt, denn wenn m an den 
K oks durch E inm ischen von  G raph itstaub  in  die 
Kohle an  Kohlenstoff anreicherte , w ürde er dadurch 
so schwer verbrennlich , daß m an ihn  als unbrauch-
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b a r  bezeichnen könnte . D enkt m an sich das K ohlen
gefüge von feinsten  B itum enteilchen durchsetzt, 
die durch die E inw irkung der H itze ausgetrieben 
werden und dabei mikroskopisch feine Zellen oder 
Poren h interlassen, so h a t m an eine E rk lä rung  für 
die leichtere Angriffsfähigkeit des Sauerstoffs auf 
den Koks bei seiner V erbrennung. G raphit z. B. ist 
in  gewissem Sinne ein na türlicher Koks, der keine 
flüchtigen B estandteile en thält, infolgedessen sich 
in  der W ärm e nicht verändert, sein festes poren
freies Gefüge bei der E rw ärm ung bew ahrt und keine 
Backfähigkeit besitzt, dabei aber die Poren des 
Kokses verstopft und seine V erbrennlichkeit, wie 
schon erw ähnt, w esentlich erschwert. W endet m an 
an  Stelle des G raphits hingegen sehr fein gem ah
lenen Kohlenstaub oder H artpechstaub  an, so w ird 
durch die feine V erteilung des Staubes zunächst eine 
günstigere, geschlossenere Lagerung der K ohleteil
chen in  der Koksofenbeschickung erzielt, da m ehr 
Oberfläche geschaffen w ird; zugleich w ird aber jede 
Einzelfläche durch die Porenbildung gewissermaßen 
aufgerauht und b ie te t dem  Sauerstoff b e i der V er
brennung des Kokses große Oberflächen. D avon 
sollte m an nun ableiten  können, daß, je feinkörniger 
die Kohle in  den Koksofen gelangt, desto poren
reicher und leicht verbrennlicher m üßte der ent
fallende Koks sein. In  W irklichkeit besteh t aber 
fü r den F einheitsgrad  der Kokskohle insofern eine 
E inschränkung, als trockener K ohlenstaub sehr 
schwer in  diesem Z ustand zu behandeln  ist, bei 
einem gewissen W assergehalt zusam m enklebt und 
b e i höherem  W assergehalt eine feste, von der W ärm e 
kaum  durchdringbare Masse b ilde t. D er günstige 
Einfluß einer Zumischung von sehr fein gemahlenem, 
ziem lich bitum inösem  und möglichst aschearm em  
K ohlenstaub zur Kokskohle auf die Koksbildung 
w ird üeute allgem ein anerkannt, zum al sich dam it 
zugleich die W irtschaftlichkeit des B etriebes wesent- 
lieh erhöhen läß t.

K ohlenstaub, den m an als Zusatz zur Kokskohle 
verw enden kann , en tfä llt auf allen Kohlenwäschen, 
und zwar m eistens als K ohlenschlam m , der vom 
W asser der W äschen in  der Schwebe gehalten  und 
fortgetragen  w ird, bis m an ihm  Gelegenheit gibt, 
sich in  K lärteichen abzusetzen. In  einigen W äschen 
w ird er auch trocken  abgesaugt und in  diesem Zu
stand  der Kokskohle zugesetzt. W eder der trockene 
noch der als Schlam m anfallende rohe Staub eignet 
sich als Kokskohlenzusatz, um  die Koksbeschaffen
he it günstig zu beeinflussen, denn durch die in  ihm 
reichlich, um nicht zu sagen überwiegend, en thal
tenen  Schieferteilchen wird die B ackfähigkeit b e
e in träch tig t und sowohl der Aschen- als auch der 
Schwefelgehalt des Kokses wesentlich erhöht. Roh- 
schlam m  an sich is t ü b erhaup t nicht verkokbar, 
und in  den m eisten F ällen  finden sich die Zusätze zur 
K okskohle im  K oksklein wieder.

Die zur T rennung von E rzen  schon seit einer 
Reihe von Jahren , nam entlich im  Ausland, einge
fü h rten  Schw im m verfahren ha t m an w ährend des 
Krieges auch zur A ufbereitung von Kohlenschläm
m en angew andt, und zw ar w erden die Schlämme zu
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einer T rübe v e rd ü n n t und m it ganz geringen Mengen 
Oel versetzt. D urch heftiges R ühren  u n te r gleich
zeitiger E inführung  von L uft b ilde t sich ein Schaum^ 
der die K ohleteilchen tr ä g t und sie von  den in  der 
T rübe verbleibenden L e tten  tren n t. J e  nach dem 
gew ünschten R einheitsgrad  w ird der \  organg in  
m ehreren Stufen w iederholt. D as V erfahren wird 
an sich als bek an n t vorausgesetzt, es sei nur auf die 
A rbeit von W ü s t e r  verw iesen, die alles N ähere ent
h ä lt1). E ine auf betriebsm äßiger G rundlage errich
te te  V ersuchsanlage b e tre ib t die Elektro-Osmose- 
K ohlenveredelungs-G esellschaft in  Gelsenkirchen, 
um h ier die zur E rrich tung  von Schwimmaufberei
tungsanlagen fü r die verschiedensten K ohlenstaub
und -schlam m arten  erforderlichen Feststellungen 
m achen zu können. Die sich aus der Schwimmauf
bereitung  der K ohlenschläm m e ergebenden wirt
schaftlichen V orteile w urden bere its  eingehend in 
einer früheren  A rbeit besprochen, so daß es sich 
erübrig t, h ier nochmals darauf einzugehen2).

Die Kohle und nam entlich  auch die Schlämme 
en thalten  oft K ohlebestandteile, die sich bei der 
Verkokung wie der schon oben als Beispiel angeführte 
G raphit verhalten , und die reinem  A nthrazit nicht 
unähnlich sind. Diese B estandteile  setzen die Back
fähigkeit der Kohle und die V erbrennlichkeit des 
aus ih r erzeugten Kokses h e ru n te r, indem  sie die 
Poren des Gefüges verstopfen. Auch diese bitum en
freien K ohlebestandteile lassen sich m it Hilfe der 
Schw im m aufbereitung, und zw ar durch das so
genannte D ifferentialschw im m verfahren, von der 
b itum enreichen Kohle trennen , und in  besonderen 
Fällen  läß t sich so eine ungeeignete Kokskohle 
durch Anwendung dieses V erfahrens erheblich ver
bessern, wobei allerdings der erschwerende Umstand 
h in zu tritt, die Kohle auf weniger als 2 m m  Korn
größe verm ahlen zu m üssen. D er Einfluß von auf
bere ite ten  Schlam m zusätzen zur Kokskohle auf 
die Koksbildung soll w eiter un ten  an  H and  einiger 
Beispiele näher erläu te rt werden.

Die Beschaffenheit des Kokses is t zu mindestens 
80 % von der A rt der Kokskohle abhängig, so daß 
auf ihre richtige V orbehandlung, sofern es sich nicht 
um  erstklassige, u n te r allen U m ständen einen guten 
Koks liefernde Backkohle handelt, der größte Wert 
zu legen ist. D ie restlichen, die Koksbildung beein
flussenden 20 %  entfallen  auf die angew andte Ver- 
kokungstem peratur, die richtige Ofenbeheizung und 
n icht zuletzt auf die G eschwindigkeit der W ärme
durchdringung, die von  der O fenbreite und einigen 
ändern  U m ständen abhängig  ist. W ährend für gute, 
w irkliche Kokskohle die B eheizung, Tem peratur 
usw. von weniger g roßer B edeutung  sind, ist man 
beim  V erkoken schlecht backender K ohlen gezwun
gen, alle H ilfsm itte l heranzuziehen, um  die Ver
besserung der K oksbeschaffenheit zu fördern. Das 
trifft in besonderem  M aße auf die K ohlen des Saar
gebietes und  die Oberschlesiens zu. D er Mangel an 
guter K okskohle, insbesondere in  der N ähe größerer 
Industriegebiete, h a t dazu geführt, sowohl bei uns

d e r K o k s b e s c h a ffe n h e it .  43. Jahrg. Nr. 35.
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als auch im  Auslande, der V erkokung schlecht oder 
nicht backender Kohle große A ufm erksam keit zu 
schenken, was sich im  einschlägigen Schrifttum  
der le tz ten  Zeit im  In - und A uslande deutlich w ider
spiegelt. Soweit sich die Verkokungsm öglichkeit 
nicht oder schlecht backender Kohle auf die vom 
jetzigen G ebrauch abw eichenden B eheizungsarten 
bezieht, verdienen die Vorschläge von K ö p p e r s ,  
die des A m erikaners R o b e r t s 1) sowie die des 
Franzosen B a i l l e - B a r r e l l e 2) besonderer E rw äh
nung. K ö p p e r s  h a t auf einer schlesischen G rube, 
deren Kokerei, um  einen einigerm aßen v er
wendbaren Koks zu erzielen, die Beschickungen 
zu stam pfen gezwungen ist, einen Koksofen der 
bestehenden Ofengruppe versuchsweise um gebaut 
und ihm eine B reite  von etw a nur 300 mm 
gegeben.3) Der aus locker eingefüllter Kohle erhaltene 
Koks ist zwar entsprechend der geringen K am m er
breite kurzstieliger, dabei aber durchaus nicht klein
stückiger als der gestam pft verkok te , und, was von 
besonderer W ichtigkeit ist, der K leinkoksanfall ist 
sogar geringer als beim  Stam pfkoks, was auf die 
Abwesenheit von Querrissen in einzelnen K oks
stücken zurückzuführen ist. .

R o b e r t s  geht auf echt am erikanische Art in 
seinen Behauptungen so w eit, die Grenze zwischen 
backender und nicht backender Kohle in  praktischem  
Sinne überhaupt fallen zu lassen, und will jede Kohle 
m it einem gewissen B itum engehalt in  seinem Ofen 
verkoken können. Wie. w eit er dam it über das Ziel 
hinausschießt, verm ag ich n ich t zu beurteilen , 
jedenfalls wurde berich te t, daß Versuche m it Saar
kohlen im Roberts-Ofen den E rw artungen  nicht en t
sprochen haben. B em erkensw ert sind jedenfalls die 
von ihm aufgestellten W erte , die, als K urven auf- 
gezeichnet, an H and des Schaubildes in  Abb. 1 kurz 
erklärt werden sollen und dazu beitragen  können, 
die Vorgänge in der O fenkam m er verstehen  zu 
lernen. Der Roberts-Ofen is t \  erhältn ism äßig  sehr 
schmal, etwa 300 mm b re it; er w ird von oben nach 
unten beheizt und un terscheidet sich in der B e
heizung von unseren K oksöfen insbesondere durch 
die Bauweise der H eizw ände, die n ich t in  einzelne, 
die Heizflammen selbst u n b e rü h rt lassende Züge 
unterteilt sind, sondern aus w agerecht durch
gehenden B indern bestehen, die nach oben keil
förmig verjüngt und als G itterw erk  eingem auert 
sind, um die H eizflam m en auf ih rem  Strömungsweg 
nach unten ständig  au fprallen  zu lassen und sie 
fortwährend zu un terte ilen . Auf diese Weise soll 
eine besonders gute W ärm eabsorption  der Silika- 
binder erzielt und gew isserm aßen eine große W ärm e
aufspeicherung im  M auerwerk geschaffen werden. 
Die Garungszeit b e träg t bei diesem Ofen 12 st, a n 
gedeutet durch die un terste  A bszisseneinteilung der 
A b b .] ,

Denkt m an sich eine B eschickungshälfte der 
Ofenkammer von einer Seitenw and b is zur Ofen
m itte durch drei Senkrechte a, b and c un te rte ilt,

O Engl. Pat. 175 319/1922.
2) Engl. Pat. 171 203/1921.
3) Privatm itteilung.

von denen a unm itte lb a r an  der W and, c in  der 
O fenm itte und b m itten  zwischen a und o liegt, so 
verlaufen die T em peraturen  bei der V erkokung ge
m äß den entsprechend bezeichneten drei K urven  
des Schaubildes, die zugleich ein Bild von  der zur 
W ärm edurchdringung erforderlichen Zeit geben. 
Bei unseren, gewöhnlich 500 m m  b re iten  Oefen 
wäre die an  der u n te rsten  Abszisse angegebene 
S tundenzahl m indestens zu verdoppeln, ohne das 
Schaubild sonst wesentlich ändern  zu müssen. Die 
K urven a, b , c steigen ste il an b is zum  Siedepunkt 
des W assers und bleiben dann einige Zeit auf gleicher 
H öhe, um das W asser zu verdam pfen. D anach 
steigt die K urve a  schnell b is auf 700 0 an, wo sie 
längere Zeit stehen b leib t, um  die H arzbestandteile 
der Kohle u n te r Zem entierung der K ohleteilchen 
und A bgabe von  W asserstoff zu zersetzen. Der 
A nstieg der K urve b  weicht von  a insofern ab, als 
bereits der W ärm edurchgang der Zone a einen ge
wissen Einfluß auf die M ittelzone b ausübt. Die der 
Beschickungsm itte entsprechende K urve c steig t 
fast gleichmäßig an, weil des W ärm ew iderstandes 
wegen die T em peratur verhältn ism äßig  langsam er, 
dafür aber gleichmäßiger zunim m t. Die K urven  a, 
b , c verlaufen in  W irklichkeit natürlich  n icht neben
einander, sondern nacheinander und schneiden sich 
am  Ende der G arungszeit bei 1000 bis 1100 u, wo 
der R est der flüchtigen B estandteile ausgetrieben 
w ird. Sobald dieser Z ustand erreicht ist, muß der 
Ofen gedrückt werden, da ein weiteres V erbleiben 
im  Ofen u n te r gleichzeitiger W ärm ezufuhr dem  
K oks nur schädlich sein kann. Die A bkühlung der 
Ofenwand be i der Beschickung und W iedererw är
m ung w ährend der V erkokungsdauer w ird durch die 
oberste K urve d angedeutet. U n ter der A nnahm e, 
daß die W ärm ezufuhr durch die K am m erw ände 
gleichm äßig b leib t, is t sie durch die W agerechte f 
ausgedrückt, obwohl sie in  W irklichkeit kleineren 
A bweichungen unterw orfen  sein muß. D urch die 
K urve e w ird der jeweilige W ärm ebedarf der B e
schickung angedeutet, wie er sich aus dem U n te r
schied der A bweichungen zwischen den K urven a  
und d erg ib t, w ährend die K urve g der gesam ten 
von der Beschickung aufgenommenen W ärm em enge 
entspricht. D er durch die K urve f ausgedrückte 
W ärm ebedarf is t unm itte lbar nach der Beschik- 
kung  am  größten  und n im m t nach dem ersten  
V iertel der V erkokungsdauer w esentlich ab. D er 
U nterschied in  der H öhe der K urve e und f 
en tsprich t dem W ärm ebedarf der B eschickung 
gegenüber der W ärm ezufuhr durch die H eizw and, 
und solange die K urve e über der W agerechten f 
b le ib t, is t der W ärm ebedarf der Beschickung größer 
als die W ärm ezufuhr, so daß die im  M auerwerk 
aufgespeicherte W ärm e als Ausgleich herangezogen 
w erden m uß. W enn die K urve e u n te r die die 
W ärm ezufuhr ausdrückende W agerechte f tritt., so 
is t der W ärm everbrauch der Beschickung geringer 
als die Zufuhr von  der H eizw and, so daß das M auer
werk, w iederum  als Ausgleich dienend, den W ärm e
überschuß als A usgleich aufnehm en kann . D er 
schraffierte, von den L inien e und  f b eg renz te
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F lächenraum  h entspricht der w ährend des ersten  
V iertels der V erkokungsdauer von der H eizwand ab 
gegebenen W ärm emenge, w ährend die Fläche i der 
im  übrigen Teil der V erkokungsdauer vom  W and
m auerw erk auf genomm enen W ärm em enge en t
spricht. Die W ärm espeicherw irkung des W and
m auerw erks wurde bestim m t als das E rgebnis 
seines Gewichts, vervielfältigt m it der spezifischen 
W ärm e, die für Silikam auerw erk zu 0,20 als D urch
schnitt eingesetzt ist.

Die therm ischen Vorgänge im  Koksofen während 
der V erkokung lassen sich an H and dieser K urven, 
die, wie bere its  erw ähnt, bei zunehm ender Ofen
bre ite  einer größeren oder kleineren Abweichung 
unterw orfen sein werden, leicht überblicken. Der 
fü r die Koksbildung w ichtigste Z eitabschnitt ist 
durch die beiden gestrichelten Senkrechten k  und 1 
begrenzt. In  dem zwischen k  und 1 liegenden Zeit
raum  werden die H arzbestandteile der Kohle un ter 
gleichzeitiger Zem entierung der Kohleteilchen zer
setzt, w ährend in  dem zwischen der Senkrechten 1 
und dem als S chn ittpunk t der K urven  a, b, c gel
tenden  E nde der G arungsdauer die höher siedenden 
Kohlenwasserstoffe ausgetrieben werden.

Aehnliche, m ehr auf unsere Norm alöfen zuge
schnittene T em peraturkurven h a t B a i l l e - B a r r e l l e  
aufgestellt, die in  dem Schaubild Abb. 2 w ieder
gegeben und ebenfalls m it a, b , c bezeichnet sind, 
wobei die Tafel in  bezug auf die E in teilung  von 
T em peratur und Zeit vom  Verfasser ergänzt wurde. 
Auch hierbei hä lt sich die T em peratur auf jeweils 
100 °, bis das W asser der Kohle verdam pft ist, 
und steig t dann in  4 bis 5 st auf 800 bis 900 °, um  
w eiter, ganz allm ählich ansteigend, die H öchst
tem p era tu r von etw a 1000 0 und dam it das E nde 
der Verkokungsdauer zu erreichen. Baille-Barrelle 
n im m t nun an, daß durch die T em peratu run ter
schiede der einzelnen Zonen Spannungsunterschiede 
in  dem gebildeten Koks hervorgerufen w erden, die 
sich durch die B ildung von Querrissen äußern  und 
den Zusam m enhang großer fester K oksstücke un 
möglich machen.

U m  einen festen und großstückigen Koks zu 
erzielen, schlägt Baille-Barrelle vor, die Beschickung 
n icht wie bisher zu erw ärm en, sondern er w ill in 
einer Anwendung von  T em peraturen, die der ge
strichelten  K urve d des Schaubildes Abb. 2 en t
sprechen, ganz andere Bedingungen schaffen, um 
die Koksbildung zu beeinflussen. Die schräg an
steigende K urve d h a t zwei scharfe, m it x  und y  be- 
zeichnete K nicke, die den beiden Senkrechten k 
und 1 der Abb. 1 entsprechen, und zwischen denen 
der Vorgang der Koksbildung liegt. U nm ittelbar 
nach der Beschickung des Ofens soll die Tem peratur 
möglichst schnell auf den bei 300 bis 400 0 liegenden 
P u n k t x  gebracht werden, da bei zu langsam er E r
w ärm ung flüchtige B estandteile der Kohle abge
tr ieb en  w ürden, ohne einer Zersetzung zu u n te r
liegen und an  der Zem entierung der Kohleteilchen 
teilzunehm en. Zwischen dem P u n k t x  und y  wird 
der Ofen so beheizt, daß die T em peratur gleich
m äßig  ansteigt und in  der Beschickung keine Tem

p eratu run tersch iede au ftre ten , die zu Spannungen 
in  dem  gebildeten  K oks und dam it zu Querrissen 
V eranlassung geben. N achdem  der P u n k t y  erreicht 
ist, w ird die T em peratu r gesteigert, um die rest
lichen B estandteile der Beschickung abzutreiben. 
Bei einem  Versuch m it Saarkohle w inde, nach An
gaben von B aille-B arrelle, die Beschickung zuerst 
auf 300 0 erw ärm t, dann w urde die T em peratur von 
300 auf 600 0 erhöh t, und zw ar um  50 0 je st, und 
schließlich w urde sie auf 800 0 getrieben. Die Form 
der K urve d häng t von der Beschaffenheit der Kohle 
ab und muß durch Versuche vorher bestim mt 
w erden, um den Z eitabschnitt zwischen den Knicken 
x  und y  festzulegen. Im  norm alen  Koksofen dürfte 
eine derartige Beeinflussung der Temperaturen 
schwer zu erzielen sein, weil, wie schon aus der 
Abb. 1 hervorgeht, das M auerwerk sich wie ein 
W ärm espeicher verh ä lt und Tem peraturschwan
kungen verhältn ism äßig  langsam  durchdringen.

Inw iew eit die Vorschläge der beiden  letztgenann
te n  Forscher von  Erfolg beg leite t gewesen sind, hat 
sich n ich t nachprüfen lassen. Zusammengefaßt 
kom m t m an zu dem einigerm aßen überraschenden 
Ergebnis, daß sich beide Forscher in  ihren  Ansichten 
u nm itte lbar gegenüberstehen, denn w ährend Roberts 
die Koksbildung dadurch günstig beeinflussen will, 
daß er die W ärm e so schnell wie nur irgend möglich 
quer durch die B eschickung tre ib t, will Baille- 
B arrelle dasselbe Ziel erreichen, indem  er die Tem
p era tu r von einem  gegebenen P u n k t aus langsam 
und allm ählich ansteigen läßt. N ach den Ergeb
nissen, die K öppers in  seinem Versuchskoksofen in 
Schlesien erzielte, muß m an unw illkürlich mehr zu 
der ersten  Ansicht neigen. Beide letztangeführten 
V erfahren beanspruchen eine so verw ickelte Ofen
b au a rt, daß sich eine N achprüfung der Vorschläge 
bis je tz t nicht durchführen ließ.

Obgleich hervorragende Forscher, wie M u c k ,  
W e d d i n g ,  S i m m e r s b a c h , H i l g e n s t o c k , L e w e s  
u. a ., die Theorie der V orgänge in  der Ofenretorte 
und insbesondere der K oksbildung in ih ren  Schriften 
niedergelegt haben , die als bek an n t vorausgesetzt 
w erden, weichen die A nsichten in  m anchen Einzel
heiten  doch w esentlich voneinander ab ; nur darin 
sind sich alle einig, daß sich an  beiden  Seitenwänden 
der O fenkam m ern je  eine T eernah t b ilde t, die den 
an der W and gebildeten  K oks von der noch aus 
Kohle bestehenden Beschickungszone tren n t, und 
daß beide T eernähte allm ählich zur Ofenmitte 
w andern im  V erhältn is zum  Anwachsen der Koks- 
stiicke. Das abgetriebene Gas entw eicht dabei durch 
die im  K oks gebildeten Längsrisse und  zersetzt sich, 
den frei w erdenden Kohlenstoff auf dem Koksgefüge 
und zum Teil auch auf dem  O fenm auerw erk nieder
schlagend. Die A nsichten ü b e r die Wege des abge
triebenen  Gases aus der Beschickung sind noch nicht 
übereinstim m end geklärt. F o x w e l l1) bew eist auf 
m athem atischem  Wege, daß gegenüber der all
gem ein gültigen A nnahm e 19 Zwanzigstel der Gas
menge an  der K oksseite der T eernähte , das ver
bleibende Zwanzigstel jedoch in  der Teernaht selbst
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erzeugt w ird und  nach der entgegengesetzten Seite 
in die unverkokte Beschickungszone t r i t t .  Dieses 
V erhältnis der beiden G asström e zueinander ist für 
gewisse Bedingungen festgestellt, die m an als norm al 
bezeichnen kann . M i d d le t o n 1) m achte auf einer 
O fengruppe,. in  der ungem ahlene Kohle verkokt 
wurde, die B eobachtung, daß die Benzolerzeugnisse 
unverhältnism äßig hohe A nteile an  Paraffinkohlen
wasserstoffen enth ielten , was darauf zurückgeführt 
werden konnte , daß die Gase ih ren  Weg nich t durch 
den gebildeten Koks und entlang den K am m er
wänden nahm en, sondern be i der ungleichmäßigen 
Körnung der B eschickung durch die noch unver
kokte Beschickungszone entw ichen und so der Zer
setzung entgingen. D ie A nwendung von  K ohlen
mühlen zur V erm ahlung der K okskohle beseitig te 
denn auch den U ebelstand vollkomm en. Der 
Einfluß des die T eernähte  verlassenden Gases auf 
die Beschickung is t von  grundlegender B edeutung 
für die K oksbildung. W ird  die T eernah t so fest und 
undurchlässig, daß das Gas säm tlich nach den 
W änden zu ström en gezw ungen is t, so entstehen 
dabei Spannungen, die die B ildung von  Querrissen 
in den K oksstücken verursachen. E igene E rfah 
rungen deuten darauf h in , daß dieser U ebelstand 
nur durch E inm ischen bestim m ter Kohlensorten 
behoben werden kann , sofern n ich t durch Anwendung 
ausnahmsweise schm aler O fenkam m ern ein besserer 
Koks zu erzielen ist, was aber keineswegs für alle 
Kohlensorten zutrifft.

Die Vorgänge der K oksbildung in  der Ofen
retorte sind öfters im  Schrifttum  zeichnerisch d ar
gestellt und beschrieben w orden, doch w ar es bis 
je tz t nicht gelungen, einen w irklichen Schnitt durch 
eine teilweise verkokte  Ofenbeschickung im  L ich t
b ild festzuhalten, weil die entw eichenden Gas
mengen und Teerdäm pfe es unm öglich m achen, an 
einen vorzeitig geöffneten Koksofen heranzukom 
men, auch ist das B ild  u n m itte lb a r an  der O fentür 
durch die Abkühlung an  den R eto rtenenden  gestört 
und entspricht nicht dem  In n ern  der Beschickung. 
An einem kleinen Versuchskoksofen, dessen R eto rte  
1 m lang, 1 m hoch und  450 m m  b re it is t, gelang es 
mir, einen solchen Schnitt zu erhalten , der in  der 
Abb. 3 wiedergegeben ist. D er Ofen w urde zur 
Hälfte gefüllt und dann  ein  gelochter, m it Kohle 
beschickter E isenblechkasten, dessen B reite der 
der R etorte entsprach, m itten  auf die K ohle gesetzt. 
Dann wurde der Ofen vo llständ ig  m it K ohle ge
füllt, um  den K asten  m it A usnahm e der beiden 
Seiten vollkommen einzubetten . Die G arungs
dauer der Beschickung w ar zu 28 st vo rher fest- 
gestellt. Der Ofen w urde nach 7 s t gezogen und der 
Blechkasten m ehrere S tunden  in  feuch ten  Sand ein
gegraben, um eine A bkühlung u n te r L uftabschluß 
herbeizuführen, da ein A blöschen m it W asser den 
Schnitt zerstö rt haben  w ürde. Bei dieser A rt der 
Abkühlung ist der flüssige Teer aus der V erkokungs
naht am Innenrande der b e id en  K okszonen v e r
dampft, so daß die T eernäh te  im  B ilde kaum  er
kenntlich sind. Die ungleichm äßige F orm  der K oks
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stücke lä ß t erkennen, daß der Ofen oben s tä rk e r  
beheiz t w ar als un ten , denn oben is t die V erkokung
w esentlich schneller fo rtgeschritten  als un ten . Die 
V erkokungsnaht b ilde t also K urven  und w ürde bei 
w eiterem  Fortsch re iten  die S tückfestigkeit des 
Kokses sehr ungünstig  beeinflußt haben. A n den 
den W änden zugekehrten  E nden  der K oksstücke 
ist der von  Zersetzungskohlenstoff herrührende, b e 
re its  ziem lich dicke G raphitn iederschlag  deutlich 
zu erkennen.

Diese der W and zugekehrte Seite eines solchen 
K oksstückes zeigt Abb. 4, aus der hervorgeht, daß 
die Schwindrisse der Beschickung sich n ich t, wie 
b isher angenom m en w urde, erst gegen E nde der 
G arungszeit bilden. D urch sie entw eicht das Gas, 
das durch die homogene Kokszone hindurchdiffun
d ie rt, nach den Seitenwänden. Die Tiefe der 
Schwindrisse entspricht der Länge der Koksstiele, 
soweit die H arzbestandteile  der Kohle vollständig 
ausgetrieben sind, so daß sie be i w eitem  nich t bis 
an  die Teernaht heranreichen und im  vorliegenden 
F a ll erst etw a 5 bis 10 m m  tief sind.

A bb. 5 zeigt die entgegengesetzte Seite der 
Abb. 4 als S chn itt durch die V erkokungsnaht. So
w eit der Teer beim  A bkühlen fest geworden ist. 
k leb t die der T eernaht an  Dicke entsprechende 
Kohleschicht auf dem Koks. Die aus dieser Schicht 
entw eichenden Gase tr e te n  zum  Teil in  die an
liegende unverkokte Beschickungszone ein und  ver
ursachen zunächst eine V erdam pfung des W assers, 
nach dessen V erdam pfung beginnt die Teerdam pf- 
bildung und der Schm elzzustand als gleichzeitiges 
F o rtsch re iten  der V erkokungsnaht.

W ie b ere its  aus Abb. 3 hervorging, verlaufen 
die K oksnähte n ich t im m er genau senkrecht und 
para lle l zu  den W änden; sie w erden vielm ehr 
von der Beheizung, der jew eiligen D ichte und  dem 
örtlichen Feuchtigkeitsgehalte der Beschickung 
w esentlich beeinflußt. So zeigt Abb. 6 ein Stück 
Koks aus englischer K ohle aus dem oberen Teil 
des Koksofens, in  dem  die W anderung der Teer
n äh te  deutliche Spuren zurückgelassen h a t. Das 
is t darauf zurückzuführen, daß die W ärm ezufuhr 
zeitw eilig gestockt h a t und nich t regelm äßig, son
dern  absatzw eise fo rtgeschritten  ist, w odurch sich 
die K oksnähte  jeweils e rh ä rte t h a b e n  Die Gase 
müssen, da die e rh ärte ten  Teernähte ziemlich dicht 
sind, fast vo llständig  nach der M itte der Beschickung 
h in  entw eichen, wodurch an  den M ittelenden des 
Kokses eine sehr ausgesprochen ungleichmäßige 
Porenbildung e in tritt .

A bb. 7 zeig t die W andenden von  Koks, dessen 
A eußeres ohne w eiteres auf k a lten  Ofengang 
schließen läß t, wobei wenige und enge Schwindrisse 
entstehen . Die K oksstücke sind verhältnism äßig 
groß, dabei aber leicht zerreiblieh, da sich nur auf 
den den W änden zugekehrten  Köpfen Zersetzungs
kohlenstoff niederschlagen kann. Abb. 8 zeigt Koks 
aus der gleichen K ohle und  denselben Oefen wie 
in  Abb. 7, jedoch bei heißem  Ofengang. Die Schwind
risse klaffen h ier w eit auseinander, so daß die gegen
über der Abb. 7 dünneren  Stücke durch einen
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dünnen U eberzug von  Zersetzungskohlenstoff sehr 
h a rte  Oberflächen haben.

D er V erlauf der Schwindrisse im  Koks steh t in  
unm itte lbarem  V erhältnis zur gleichmäßigen oder 
ungleichmäßigen W anderung der V erkokungsnähte, 
wobei die W anderung von der Beheizung und der 
Zusam m ensetzung und Beschaffenheit der Be
schickung abhängt. D er beste Koks, den ich in 
dieser Beziehung erzielt habe, w ar der aus am eri
kanischer Förderkohle des Newriver-G ebietes in  
Ivoppers-W ärmespeicheröfen auf dem Oxelösunder 
E isenw erk in  Schweden. Die bem erkensw ert gerad- 
stielige und gleichmäßige, wenn auch verhältn is
m äßig kleinstückige Form  des Kokses geht aus 
Abb. 9 hervor, in  der das kurze S tück rechts der auf 
der Ofensohle ruhenden Beschickungszone en t
stam m t. Der Koks enthielt zwar nahezu 12 % Asche, 
doch w ar er außerordentlich h a rt, reich an kleinen 
Poren, nur gering m it M ederschlagkohlenstoff b e
deckt und der K leinkoks- und S taubanfall aus
nahmsweise gering.

Um diese bei 16 % flüchtigen B estandteilen  als 
m ager zu bezeichnende, jedoch sehr leicht backende 
Kohle zu strecken und den Aschengehalt des Kokses 
herabzusetzen, wurde sie m it einer anderen am eri
kanischen Kohle von niedrigerem  Aschengehalt, 
aber geringerer B ackfähigkeit, in  Schleuderm ühlen 
gemischt, wobei jedoch die Stückfestigkeit des 
Kokses wesentlich herabgesetzt wurde. Auch tra te n  
infolge ungenügender Mischung der beiden K ohlen
sorten  einige bem erkensw erte Erscheinungen auf, 
deren Erw ähnung dazu beitragen  kann , das V er
ständnis für die Vorgänge in  der K oksofenretorte 
zu klären.

D urch die ungleichmäßige Mischung der beiden 
Kohlensorten verliefen die V erkokungsnähte te il
weise so unregelmäßig, daß selbst in  der M itte des 
Ofens noch kein  Ausgleich vorhanden war und der 
K okskuchen sich nicht in  zwei H älften  trenn te , wie 
dies sonst im  Koksofen die Regel b ildet. E in  solch 
zusammengewachsenes K oksstück zeigt Abb. 10. 
Die Stücke m ußten  zerschlagen werden, um v er
laden werden zu können, und der K leinkoksanfall 
erhöhte sich dadurch wesentlich. Am V erlauf der 
Schwindrisse ist erkenntlich, daß der Koks nahe an 
den W änden viel s tärker geschrum pft ist als in der 
O fenm itte. Infolgedessen gehen hier die Schwind
risse weniger vom E nde als von der M itte aus, sie 
sind als eine Folge von Spannungen zu be trach ten  
und für die geringe S tückfestigkeit dieses Kokses 
in  ers ter Linie verantw ortlich.

H ervorgerufen durch m angelhafte Mischung 
beider K ohlensorten tre te n  auch andere E rschei
nungen auf, die den ungünstigen Einfluß einer ge
stö rten  W anderung der V erkokungsnaht noch deut
licher vor Augen führen. Abb. 11 zeigt ein solches 
aus gutem  Gefüge bestehendes K oksstück, das sich 
nach der O fenm itte und nach oben als ein s tarker 
A nsatz von  Schwammkoks fo rtse tz t. Die W anderung 
der V erkokungsnaht is t h ier vollkom m en gestört, 
was sich dam it erk lä rt, daß die D ichte der V er
kokungsnaht den D u rch tr itt des abgetriebenen

Gases nach der W andseite vollkom m en unter
bunden  ha t, so daß sich das Gas in  verhältnismäßig 
sta rken  S tröm en einen W eg in  der M itte der Be
schickung nach oben suchen m ußte, wTas bei der Be
trach tung  des K oksstückes erklärlich erscheint. 
Im  allgem einen neigen ja  die M ittelenden der Koks
stücke zur Schw am m bildung, weil das Gas in der 
M itte keinen oder doch nur geringen Widerstand 
seitens der unverkok ten  Beschickung findet und 
deshalb fast vollständig  nach innen ström en kann. 
E in  Stück des Schw am m koksfortsatzes der Abb. U 
zeigt Abb. 12. D ieser Schwammkoks hat einen 
wesentlich anderen G efügeaufbau als gewöhnlicher 
Koks, abgesehen von  der Porengröße. Die Poren 
stehen näm lich im  Gegensatz zum  norm alen Koks
gefüge m iteinander in offener V erbindung, was 
darauf zuriickgefiihrt werden muß, daß das Gas sieb, 
nach verschiedenen R ichtungen drängend, in dicken 
S tröm en einen Weg durch die plastische Be
schickungszone suchen m ußte. Die Zellwände der 
Poren sind ziemlich g la tt und zeigen fast gar keine 
eigene Porenbildung, weshalb solcher K oks sich durch 
sehr schwere V erbrennlichkeit ausze'chnet, wahr
scheinlich aber auch wegen der durchgehenden 
Poren. Verfasser versuchte, solchen im  W erk un
verw endbaren K oks im  Stubenofen zu verbrennen, 
was sich aber als eine vollkomm ene Unmöglichkeit 
erwies. Die K oksstücke m ir  den nur teilweise 
glühend, ohne jedoch an  der V erbrennung teilzu
nehmen. Man sieht hieraus als drastisches Beispiel, 
daß, abgesehen von ändern  physikalischen Eigen
schaften, die einfache B estim m ung der Porosität 
des Kokses keineswegs fü r seine G üte ausschlag
gebend sein kann. E s is t n icht die Menge des Poren
raum es, sondern die Porenanzahl, auf die der Poren
raum  verte ilt ist, die für die Leichtverbrennlichkeit 
die G rundbedingung b ilde t.

W enn im  vorangegangenen angeführt wurde, 
daß un ter norm alen U m ständen die Verkokungs- 
nähte gleichlaufend m it den K am m erw änden die 
Beschickung durchziehen, so e rfäh rt diese Behaup
tu n g  insofern eine E inschränkung, als die die Ofen
sohle bedeckende Beschickungszone nicht nur von 
den Seiten, sondern auch von un ten  durch die Wärme 
beeinflußt w ird. D en Verkokungsbedingungen un
m itte lbar auf der Ofensohle w ird im  allgemeinen 
nicht die B eachtung geschenkt, die dieser Umstand 
verdient. In  der F rage, ob m an  die Ofensohle der 
Koksöfen beheizen soll, is t m an  lange geteilter 
M einung gewesen. Abb. 13 zeigt ein S tück  englischen 
Kokses von  der Sohle eines 1913 e rb au ten  Hiissener- 
Abhitzeofens, bei dem durch E inführung  eines 
Brenners in den Sohlkanal eine B eheizung der Sohle 
vorgesehen ist. Bei der V erkokung en tstehen  hier 
som it eine senkrechte und eine w agerechte Teer
nah t, die zusam m en einen rech ten  W inkel bilden, 
dessen S cheitelpunkt m it fo rtsch re itender Ver
kokung allm ählich nach oben und zugleich nach der 
O fenm itte vo rrück t. D er von  diesem Scheitel
p unk t beschriebene Weg ist durch die drei schrä
gen Querrisse des K oksstückes gekennzeichnet. 
Wenn es auch nach Abb. 13 erscheinen mag, als
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sei die Sohlenbeheizung von  günstigem  Einfluß 
au f die G roßstückigkeit des Kokses, so is t diese 
A nsicht doch eine irrige, denn beim  D rücken der 
Beschickung w erden die Sohlenstücke vollständig 
zerrissen, erschweren das Stoßen der Oefen und er
höhen den K leinkoks und  S taub anfall erheblich. 
Das ganz gebliebene, in  Abb. 13 wiedergegebene 
S tück  Koks b ildet denn auch eine seltene Ausnahme, 
und selbst dieses hing nur noch lose zusammen.

Bei einem  rich tig  entw orfenen und beheizten 
Koksofen soll die Sohlenlage von einer W and bis 
zu r ändern  aus jeweils n ich t m ehr als fünf bis sechs 
Stücken Koks bestehen. Die norm ale B ildung der 
Sohlenlage in  einem  K oppers-W ärm espeicherofen, 
aus Koks von am erikanischer Kohle in  Schweden 
erzeugt, zeigt, Abb. 14. Zwar sind h ier nur drei 
Stücke ausgesucht und  zusam m engesetzt, um  die 
Koksbildung zu veranschaulichen; m an sieht je 
doch an  den Längsrissen, daß sich diese S tücke in  
der Regel noch w eiter te ilen , dabei aber durch die 
Abwesenheit von Q uerrissen fast gar keinen K lein
koks ergeben. Auch läß t sich bei dieser B ildung der 
Sohlenstücke die Beschickung ohne besondere B e
anspruchung drücken. B em erkt sei noch, daß der 
au f dem M ittelstück der Abb. 14 sichtbare weiße 
Streifen aus Salz besteht, hervorgerufen durch A b
löschen des Kokses m it Seewasser. B eim  K oppers- 
W ärmespeicherofen w ird die Sohle durch den d arun 
terliegenden Längswörmespeicher auf gleichmäßiger 
Tem peratur erhalten , was m an be i ändern  B auarten  
durch Anordnung des A bzugskanals u n te r der Ofen
sohle erreicht. N un könn te m an der A nsicht zn- 
neigen, die Sohle k ü h l zu halten , um  eine V erkokung 
von unten ganz zu verh indern , so daß nur lang
stielige, quer von  den Seitenw änden verlaufende 
Stücke gebildet w ürden. D as is t aber darum  nicht 
durchführbar, weil die Sohlsteine infolge ihrer 
großen Beanspruchung sehr d ick  sein m üssen und 
aus der garen Beschickung W ärm e absorbieren, die 
sie nachher an die K ohlebeschickung u n te r B ildung 
senkrecht stehender, ganz kurzer K oksstücke wieder 
abgeben. Man erzielte also dam it nur eine ausge
sprochene Lage K leinkoks auf der Ofensohle.

Die O b e r f l ä c h e n b i l d u n g  is t gekennzeichnet 
durch die Porenform  und den K ohlenstoffnieder
schlag. Dieser verle ih t den P o renrändern  die H ärte  
und gibt dem K oks ein silberglänzendes Aus
sehen; bei zu s ta rkem  N iederschlag jedoch v er
stopft er die Poren  durch den vollkom m enen U eber- 
zug einer G raphitg lasur, w odurch der K oks schwer 
verbrennlich wird. Zum besseren  V erständnis der 
mir teilweise gek lärten  U m stände bei der Zersetzung 
der Kohlenwasserstoffe u n te r gleichzeitiger B ildung 
von G raphit sollen einige A ngaben über die K oks
erzeugung im  B ienenkorbofen vorangesetzt werden. 
Der Bienenkorb ofen besteh t aus einer flachen kreis
förm igen Sohle von  2 b is 3 m D urchm esser, die von 
einem  Rundgewölbe überdach t is t, in  dessen K uppel 
sich das Fiilloch befindet. D er Ofen w ird nicht b e 
heizt, sondern die von dem  Sohlenm auerw erk a b 
sorbierte W ärm e genügt, um  die von un ten  nach 
oben verlaufende V erkokung einzuleiten. D urch
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L uftzugabe w ird  das Gas zum größten  Teil über der 
Beschickung verb rann t, so daß u n te r Einfluß der so 
entw ickelten  Gaswärme im  w eiteren V erlauf der 
V erkokungsdauer auch eine K oksbildung von  oben 
nach un ten  einsetzt. E ntsprechend der Beschickungs
höhe, die selten 1 m  übersteig t, sind die Stücke des 
B ienenkorbkokses etw a doppelt so lang wie die 
unseres im  500 m m  b re iten  K am m erofen erzeugten  
Kokses. Zwei solcher Stücke sind in  Abb. 15 zum 
Vergleich nebeneinander gestellt. In  E ngland  und 
A m erika h a t es geraum er Zeit bedurft, um  das Vor
urte il, das m an dem  unansehnlicheren K am m er
ofenkoks seitens der H ü tten leu te  entgegenbrachte, 
zu beseitigen. Auch heute  w ird noch vielfach b e 
haup te t, der B ienenkorbofenkoks sei leichter ver
brennlich, weil mangels einer Außenbeheizung die 
W ärm ezuführung zur Beschickung selbsttä tig  auf
hört, sobald die flüchtigen B estandteile  aus der 
Kohle ausgetrieben sind. Sonderbarerw eise ist nun 
aber gerade das silberige Aussehen des Kokses ein 
Zeichen der Schw erverbrennlichkeit, und wenn m an 
tro tzdem  festgestellt h a t, daß der B ienenkorb ofen
koks leichter verbrennlich ist, so b e ru h t das darauf, 
daß verhältnism äßig wenige Stücke, und auch diese 
nur an einer Seite, m it G raphit überzogen sind. W ie 
Abb. 15 zeigt, ist der B ienenkorb ofenkoks fast frei 
von Q uerrissen; beim  Schrum pfen b ilden  sich fast 
nur Längsrisse, die, von lebhaften  G asström en 
durchzogen, einen starken  G raphitniederschlag er
halten .

E ine solch bem erkensw erte Oberfläche von 
B ienenkorb ofenkoks zeigt Abb. 16, bei der eine 
starke  silberglänzende G raph ithau t das Porengefüge 
vollkom m en verschlossen h a t. E s b ed arf wohl kaum  
besonderer Beweise, daß diese Oberfläche be i der 
V erbrennung sehr schwer angre ifbar ist. E n t
sprechend den S tröm ungen des Gases in  den  K oks
spalten  w ird der G raphit oft nicht nur als ein dünner 
U eberzug, sondern als besondere Gebilde n ieder
geschlagen, wie sie z. B. aus Abb. 17 erkenntlich 
sind. Dies is t ein  S tück K oks von  scheinbar ta d e l
loser physikalischer Beschaffenheit be i hohem  Ge
h a lt an  festem  Kohlenstoff, und doch is t dieser 
Koks an  der Bildseite nahezu feuerfest. Abb. 18 
zeigt schließlich ein w eiteres S tück B ienenkorb ofen
koks, a n  dessen oberer K an te , die dadurch einen 
kam m artigen  Aufsatz von G raphit e rh a lten  h a t, der 
G asstrom  ständig  vorbeigestrichen  ist. E ine der
artige  B ildung ist verhältn ism äß ig  sehr selten  zu 
beobachten , sie soll aber angeführt w erden, um  die 
B edingungen, u n te r denen eine Zersetzung der 
G asbestandteile herbeigeführt w ird, e rö rte rn  zu 
können. E ine  andere beim  B ienenkorb ofenkoks 
häufiger beobach te te  N iederschlagsform  des Kohlen- 
sto°fs b ilden  die sogenannten K okshaare, wie sie 
Abb. 19 w iedergibt. Ih re  B ildung ist n ich t einw and
fre i e rk lä rb a r. D a diese H aare  fast im m er in  a ll
seitig  geschlossenen H öhlungen au ftre ten , is t es 
wohl möglich, daß sie sich durch eine außero rden t
liche örtliche U eberhitzung aus dem gering strö
m enden Gase ausgeschieden haben. N ach andere r 
A nsicht sollen sie sich auch u n te r der E inw irkung  des
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beim  Ablöschen des Kokses im  Ofen entw ickelten  
W asserdampfes bilden.

D er hauptsächlichste b e i der G raphitb ildung 
m itw irkende G asbestandteil is t das M ethan, und 
bei allen Versuchen, die durchgeführt w orden sind, 
um die Zersetzungsbedingungen in  kleinem  M aßstabe 
zu ergründen, h a t m an das Gas u n te r Luftabschluß 
durch e rh itz te  R öhren geleitet. Bei der Beheizung 
des K oppers-W ärmespeicherofens w ird das Gas durch 
gem auerte V erteilungskanäle eingeführt, in  denen 
selbst bei hoher T em peratur keine G raphitausschei
dung beobach te t w ird. T ritt aber durch die An
schlüsse etw as L uft in  diese K anäle, die dann eine 
Teilverbrennung herbeiführt, so m achen sich sofort 
störende G raphitniederschläge und V erstopfungen 
bem erkbar. Ob nun durch die T eilverbrennung für 
die Kohlenstoffausscheidung günstigere, vielleicht 
kata ly tische  W irkungen einsetzen, is t noch nicht 
festgestellt worden. Auch im Bienenkorb ofen tr i t t  
eine solche teilw eise V erbrennung des Gases in  den 
Schrum pfrissen der K oksstücke ein, auf die der 
reichliche N iederschlag an Kohlenstoff in  Form  von 
G raphitg lasur, G raphitbildungen und K okshaaren 
zurückzuführen ist. E ine vollständige V erbrennung 
der Bienenkorb ofengase t r i t t  erst außerhalb des 
Ofens an der L uft und im  O berteil des Gewölbes 
ein, wovon der K oks aber u n b erü h rt b leibt.

Die Bedingungen für einen so reichlichen K ohlen
stoffniederschlag, wie sie im  Bienenkorbkoksofen ge
geben sind, fehlen zwar im  K am m erofen oder sollten 
w enigstens nicht vo rhanden  sein. T rotzdem  lassen 
sich gleiche B eobachtungen auch dort machen. So 
zeigt Abb. 20 die Oberfläche eines K oksstückes aus 
den Oefen der Zeche P lu to , dessen Poren  ebenfalls 
von einer glänzenden G raph ithau t vollkom m en 
überzogen und geschlossen sind. Es liegt hier die 
V erm utung nahe, daß infolge zu sta rk e r Gas
absaugung L uft in  den Ofen gedrungen is t und durch 
eine T eilverbrennung eine so starke  Kohlenstoff
ausscheidung herbeigeführt hat.

Noch deutlicher zeigt sich die Kohlenstoffaus
scheidung im  K am m erofen an  der in  Abb. 21 
wiedergegebenen G raph itp la tte , die die W ände 
einer durch Salz angefressenen englischen Ofen
gruppe bedeckte und die W ärm edurchlässigkeit 
s ta rk  beein träch tig te . Abb. 21 zeigt die dem Mauer
werk zugekehrte F läche, doch darf m an nicht an 
nehm en, daß diese G raph ithau t das M auerwerk 
vor w eiterem  V ordringen der Anfressungen schütze. 
Das Gas d iffundiert durch die G raphitschicht h in
durch, greift die W ände w eiter an, wobei sich die 
Schicht durch stetigen Kohlenstoffniederschlag in  
dem  gleichen M aße verd ick t, wie die Anfressungen 
w eiterschreiten. Abb. 22 zeigt die der Beschickung 
zugekehrte Seite der etw a 15 bis 20 m m  dicken 
G raph ithau t. H ier ist auch ihre Porositä t deutlich 
erkennbar. An dieser Seite w ird die Schicht durch 
das A usdrücken des Kokses ste ts  g la tt und eben 
■erhalten, denn es is t wohl anzunehm en, daß auch an 
d ieser Seite Kohlenstoff niedergeschlagen wird. 
A uch K okshaare w erden an den K öpfen und in  den 
Schw indrissen des K am m erofenkokses bei sehr 
heißem  Ofengang zuweilen beobachtet, wenn auch 
in ganz geringem  Maße. Meist w erden solche Ge

bilde jedoch beim  D rücken und Löschen des K okses 
zers tö rt, so daß m an an  ihrem  V orkom m en zweifelt: 
derartige E rscheinungen sind jedoch von m ir selbst 
b eobach te t worden.

Als Beweis fü r die R ich tigkeit der Schmelz
theorie  der Kohle in  den T eernähten  beim  Verkoken, 
fü h rt S i m m e r s b a c h 1) die A bbildung eines Koks
stückes an, das P a r r  bei einem  Tiegelversuch ge
w ann. Dieser zonenweise vorübergehende Schmelz
zustand  is t aus der Oberfläche des in  Abb. 23 wieder
gegebenen Stückes B ienenkorb ofenkoks noch viel 
deutlicher erkenntlich und zeigt, daß die plastische- 
Masse in  einen in  der Beschickung gebildeten H ohl
raum  wie Hochofenschlacke herausgequollen ist. 
Zum besseren V erständnis dieses U m standes sei 
noch erw ähnt, daß die B ienenkorböfen auch m it 
Förderkohle beschickt werden, bei deren S tückig
keit sich natürlich  leicht H ohlräum e bilden können.

Als d ritte  G attung  von Industriekoks is t in  den 
le tz ten  Jah ren  noch der T i e f t e m p e r a t u r k o k s  
h inzugetreten , den m an als M ittelding zw ischen 
K ohle und Koks, m eist als H a l b k o k s ,  bezeichnet. 
Aus Förderkohle hergestellt, b esteh t er zu 40 bis 6 0 %  
aus K oksklein; das Grobe b esteh t aus faust- bis kopf
großen S tücken, wie sie in  Abb. 24 dargestellt sind . 
Die F orm  der Stücke is t ganz unregelm äßig, was au f 
die stetige Bewegung der Beschickung im  D rehofen 
zurückzuführen  ist. Die S tücke haben  eine nur ge
ringe Festigkeit, sie können m it dem Fuß zertre ten  
werden. Abb. 25 zeigt ein  F lächenbild  von  H alb 
koks, in  dem ein nur unausgesprochenes G efüge, 
dagegen zahlreiche Schiefereinschlüsse erkennbar 
sind. D a die Kohle vor E in tr i t t  in  die D rehöfen 
nicht gemahlen, sondern nur leicht gebrochen w ird , 
ü b t diese S tückigkeit auf den G efügebau eben
falls eine ungünstige W irkung aus. D a nun  die 
T em peratur zu niedrig ist, um in  der Drehtrommel; 
eine Bindung des Stickstoffs zu A m m oniak herbei
zuführen, verb le ib t der G esam tstickstoff der Kohle- 
im H albkoks; aus diesem und anderen  G ründen, 
empfiehlt m an den H albkoks in Staubform  als ein 
M agerungsm ittel gasreicher Kokskohlen.

Im  folgenden soll noch an einigen Beispielen d ie  
M öglichkeit einer V erbesserung der Koksbeschaffen
heit durcn verschiedene Einflüsse gezeigt w erden, 
wobei vorausgeschickt sei, daß es sich nur um  V er
suche handelt, die auf betriebsm äßiger Grundlage- 
entw eder in  einem  norm alen Koksofen oder in  d en  
bereits genannten, auf dem  G elsenkirchener H och
ofenwerk erbau ten  Versuchskoksöfen durchgeführt 
w urden, denn Tiegelversuche lassen sich nie m aß
stäblich auf den B etrieb  übertragen  und sind daher 
fü r diese Zwecke wertlos.

W ie bere its  angeführt, läß t sich K okskohle, die 
einen m angelhaften K oks ergib t, durch gewisse Zu
sätze, wie auch durch die Anwendung bestim m ter 
T em peraturen, O fenbreite usw. beeinflussen. In 
erster Linie eignet sich hierzu  aufbere ite ter K oks
kohlenschlam m. E ine Anzahl von  B ildern , K oks 
aus au fbereite tem  K ohlenschlam m  hergestellt zei
gend, wurde bere its  veröffentlicht2); sie w erden a ls  
b ek annt vorausgesetzt. Sofern es sich n ich t unu

D Koks-Chemie, 2. Aufl. (1914), S 31
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Abbildung 14. Normalo Koksbildung der Sohlenlage in 
einem Koppers-Regenerativofen.

Abbildung 4. Wandfläche eines KoksstUekes der Abb. 3,

Abbildung 0. Erhärtete, unregelmäßig verlaufende 
Koksnähte. Abbildung 10. Koks aus schlecht gemischter 

Kohle mit verwachsener Trennungsnaht in der 
Ofenmitte.

Abbildung 13. Koks von einer beheizten Koks 
ofensohle.Abbildung 1. Temperaturverhältnisse in der Koksofen- 

beschickung nach Roberts.
Abbildung IG. Graphitische Oborfliicho von Bienenkorb- 

ofenkoks.
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5. Beschickungsseite eines Koksstückes 
der Abb. 3.

AbbildunjAbbildung 2. Temperaturverhältnisse in der Koksofen
beschickung nach Baille-Barrelle.

Abbildung 7. Wandfläche von Koks bei kaltem 
Ofengang.

Abbildung 21. Graphitansatz zerfressener Koksofen- 
wände, Wandscitc.Abbildung 19. Kokshaargobildo auf Bienenkorb 

ofenkoks.
Abbildung 15. Bienenkorb- und 

Kammorofenkoks im Vergleich.
Abbildung 12. Schwammkoksfortsatz 

dos Koksstückes in Abb. 11.
Abbildung 11. Koks aus schlecht 
gemischter Kohle mit Schwammkoks- 

fortaatz.

Abbildung 20. Graphitische Oberfläche von Kammer 
ofenkoks.Abbildung 18. Graphitkammgebilde auf Bienenkorb

ofenkoks.Abbildung 17. Graphitgebilde auf der 
Oberfläche von Bienenkorbofenkoks.

Abbildung 9. Gleichmäßige Stückform von Koks aus 
amerikanischer Kolile.

Abbildung 8. Wandfläche von Koks bei heißem Ofengang.Abbildung 3. Schnitt durch eine Koksofenbeschickung nach 7 st Garungsdauer.
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Abbildung 37. Pechkoks aus Dickteer,

Abbildung 27. Koks aus Kohle wie in Abb. 26, gemischt 
mit 30 o/o aufbereitetem Ivohlensehlamm.

Abbildung 25. Hnlbkoksgofügefliiche. Abbildung 34. Koks aus Kohle wie in 
Abb. 33, gestampft beschickt.

Abbildung 33. Koksstiickc aus nicht backender Sandkohlo. Abbildung 39. Koks aus Kohle wie in Abb. 38, mit 20 o/o 
flüssigem Pcehzusatz.Abbildung 22. Graphitansatz zerfressener Koks- 

ofonwäudo, Beschick ungsseite.

Abbildung 29. Koks aus Kohlo wie in Abb. 28, mit 10°/o 
Ilalbkoksstaub gemischt.Abbildung 28. Poröser Koks aus blähender Kohle,

Abbildung 26. Poröser Koks aus Sandkohlo.
Abbildung 40. Koks aus gleicher, im Kollergang vor- 

mahlencr Mischung wie in Abb. 39.Abbildung 35. Koks aus Kohlo wie in Abb. 33, mit 
Braunkohlenstaub gemischt; gestampft beschickt.

Abbildung 38. Koks aus nicht backendor Magerkohle, 
mit 20 o/o Pech (trocken) gemischt.

Abbildung 23. Biononkorbofdnkokeflliohe mit Gobildon 
verflüssigter und erhärteter ICoble.

Abbildung 31. Fläohenscliliff des- linken Koksstückes 
der Abb. 30- Abbildung 41. Koks aus einer wie in Abb. 40 auf

bereiteten Mischung m it 15 o/o Pechzusatz.
Abbildung 36. Koks aus Kohle wie in Abb. 33, m it 10o/o 

Anthnpdtsbmb gemischt; gestampft beschickt.
Abbildung 32. Flächenschliff des rechten Koksstückes

der Abb. 30,Abbildung 24. Haibkoks-Stücke,
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die H erstellung von E lek trodenkoks handelt, w ird 
m an jedoch, auch schon uni eine leichtere E n t
wässerung der Kohlenschlämm e herbeizuführen , die 
Schlämme der Kokskohle zusetzen, um  die K oks
beschaffenheit dadurch zu verbessern. D abei ist 
eine innige Mischung von grundlegender B edeutung 
für die G leichm äßigkeit des Koksgefüges, denn die 
lockere Kokskohle w ird v ie l schneller von  der W ärm e 
durchdrungen als die dicht gelagerten K ohleteilchen 
des Schlamms. Die W anderung der Teernähte 
würde also be i schlechter Mischung empfindlich ge
stö rt w erden, was, wie b e re its  ausgeführt, m it R ück
sicht auf die S tückbildung  des Kokses u n te r allen 
U m ständen verm ieden  w erden muß.

Abb. 26 zeigt ein aus Sandkohle hergestelltes 
Koksstück, dessen P o rositä t eine prak tische V er
wendung ausschloß, wie auch die abgegarte  B e
schickung g rößten teils aus K leinkoks und Staub 
bestand. Die Kohle w urde m it 30 %  aufbereitetem  
Schlamm gem ischt, wodurch der G ehalt an  flüch
tigen  B estandteilen  auf 21 %  herun tergedrück t, der 
W assergehalt von  8 auf 14 %  erhöh t w urde. E in  
Flächenbild des erzeugten  Kokses zeigt Abb. 27. 
Porengefüge und Stückgröße lassen n ich ts m ehr zu 
wünschen übrig , doch zeigen die hellen  S tellen  am  
Rande des B ildes un v erte ilten  Kohlenschlam m , der 
in  diesem Falle aber vo llständig  verkok t ist, weil er 
glücklicherweise u n m itte lb a r an  einer Ofenwand 
lag. Wie sehr aber die Störung der w andernden V er
kokungsnaht die U rsache von  Spannungen gewesen 
ist, zeigen die Längsrisse in  dem  K oks der Abb. 27, 
deren V erteilung sich auch bei ändern  Stücken 
jeweils auf unverm ischte Schlam m stellen zurück
führen ließ.

Abb. 28 zeigt einen Koks, dessen M ittelenden 
so porös w aren, daß etw a die H älfte  verw orfen 
werden m ußte. D a die Kohle an  und  fü r sich 
Neigung zum B lähen zeig te, w ar eine Zumischung 
von M agerungsm itteln nur in  beschränk tem  Maße 
möglich. Die K ohle w urde m it 10 %  staubförm igem  
H albkoks v erse tz t und  im  450 m m  b re iten  Ofen 
verkokt; sie ergab einen Koks, wie ihn  Abb. 29 
zeigt, der zw ar wesentlich besser, aber im m er noch zu 
großporig w ar und in  der M itte noch kurze  A nsätze 
von Schaum koks zeigte. Die Kohle w urde darauf 
m it 10 %  H albkoksstaub  und 10 %  aufbereite tem  
Kohlenschlam m  innig gem ischt und dann verkokt, 
wobei die linke Ofenwand auf 1200, die rech te  
jedoch auf 1350 °, in  den Zügen gemessen, erh itz t 
wurde. Die T rennungsnaht liegt dabei, wie Abb. 30 
zeigt, n icht m ehr in  der M itte, der K oks fiel aber 
ohne jeden A nsatz von  Schw am m gebilde aus; er 
war sehr stückig  und, wie aus Abb. 30 erkenntlich, 
fast frei von Querrissen. A uffallend ist h ier der E in 
fluß der V erkokungsgeschw indigkeit auf das Poren
gefüge, das fü r das k leinere (links in  Abb. 30) 
in  Abb. 31 als F lächenbild  w iedergegeben ist, wobei 
das S tück genau in  der M itte , zw ischen beiden 
E nden , angeschliffen w urde. A n dem  dunkleren, 
der M itte des Ofens zugekehrten  E nde neig t der 
Koks w ieder zu stärkerer Porenbildung, ein 
Zeichen, daß die V erkokungsgeschw indigkeit h ier 
b ere its  nachließ. D er Flächenschliff des längeren 
K oksstückes der Abb. 30 is t in  Abb. 32 w ieder

X X X V ,,

gegeben und zeigt ein vollkom m en regelm äßiges 
und einw andfreies Porengefüge, und ste llt einen 
K oks dar, der auch den höchsten  A nsprüchen ge
rech t w ird.

Abb. 33 zeigt Stücke einer fast gar n icht backen
den Sandkohle, die nur unm itte lb ar an den Ofen
w änden zu flachen bröckeligen S tücken b ack te , 
in  der M itte aber nur Staub hinterließ. Die Kohle 
w urde dann gestam pft eingesetzt, wodurch eine 
B indung der ganzen Beschickung erzielt w erden 
konnte; jedoch w ar auch dieser Koks noch s» 
brüchig, daß er sich kaum  verw enden ließ. E in  
typisches S tück davon zeig t Abb. 34, wobei die 
M ittelzone der Beschickung aus Schaum koks b e 
stand . Die Kohle w urde dann  m it B raunkohle ge
m ischt und gestam pft verkok t, sie ergab einen 
Koks, von dem Abb. 35 eine Fläche zeigt. Obgleich 
das Porengefüge ziemlich ausgeprägt ist, w aren doch 
die Zerreiblichkeit zu groß und der A brieb bedeu
tend . D ie K ohle w urde dann  m it 10 % A n th raz it
staub gem ischt und ergab einen einw andfreien 
Koks, dessen A eußeres schon an  der auffallenden 
Schuppenbildung der Abb. 36 erkennen läß t, daß 
es sich um  sehr h a rte n  Koks handelt.

Zum Schluß soll noch kurz  ü b e r eine V ersuchs
reihe m it n ich t backenden K ohlen m it niedrigem  
G ehalt an  flüchtigen B estand te ilen  b e rich te t w erden. 
Vor einer R eihe von Jah ren  w urde m ir in  E ngland  
von einem  O elfachm ann die V erw ertung seines 
Pa ten tes angeboten, das darauf hinauslief, m inder
w ertige K ohlen u n te r Zusatz von D ick teer, fü r den 
es in  E ngland  an V erw ertung fehlt, zu verkoken . 
W enn das V erfahren dam als auch kaum  zu w ir t
schaftlich verw ertbaren  Ergebnissen berech tig te , 
so w urden doch einige Versuche durchgeführt, und 
zw ar w urde der D ickteer zunächst fü r sich allein  
verkokt. D ieser Pechkoks is t in  Abb. 37 w ieder
gegeben, er un terscheidet sich von  dem  ihm  
äußerlich  ähnlichen Schw am m koks durch ein v e r
hältn ism äßig  hohes scheinbares spezifisches Ge
w icht und durch leichte V erbrennlichkeit. D a sich 
D ick teer ohne w eiteres n ich t m it Kohle inn ig  
m ischen läß t, so w urde er einige Zeit e rh itz t und 
dann in  ganz dünnem  S trah l in  k a ltes  fließendes 
W asser laufen gelassen, um  ihn  zu granulieren , was 
nur sehr unvollkom m en gelang. 20 %  dieses g ranu
lie rten  Pechs w urden der K ohle zugesetzt und im  
K oksofen v e rkok t; doch w urde dabei e in  poröser, 
kaum  b rau ch b are r K oks erzielt, wie ih n  Abb. 38 
zeigt. D as Gefüge ließ auf eine m angelhafte M ischung 
zwischen Kohle und Pech schließen. D er Pech
zusatz w urde dann  in  flüssiger F o rm  in  die K ohle 
eingem ischt, wodurch zw ar ein  gleichmäßigeres 
Gefüge, wie es Abb. 39 zeigt, erzielt w urde, aber d ie  
P o ro s itä t w ar noch zu groß und die P orenränder 
n ich t h a r t  genug. Die K ohle w urde darau f getrock
net, w iederum  m it 20 % flüssigem D ickteerpech 
v e rse tz t und m ehrere S tunden  im  K ollergang ge
m ahlen und gem ischt. Die Masse w urde ve rk o k t 
und ein  gu ter K oks erzielt, von dem  Abb. 40 einen 
Schliff zeigt. Die S tückfestigkeit ließ tro tz  der A b
w esenheit von Q uerrissen noch zu w ünschen ü b rig , 
und  so w urde der gleiche V ersuch w iederholt, der 
Pechzusatz jedoch auf 15 %  v erringert. E s entfiel
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d ann  bei einer norm alen Verkokung der in  Abb. 41 
wiedergegebene Koks, der in seiner physikalischen 
Beschaffenheit allen Ansprüchen genügt.

Die in  der vorliegenden A rbeit zusam m en- 
gefaß ten  Versuche und Beobachtungen erstrecken 
sich m it großen Zwischenräumen auf einen Z eit
raum  von etw a 15 Jahren . N ur die bem erkens
w ertesten  der von Erfolg begleiteten  Versuche sind 
angeführt; zahlreiche andere, bei denen es nicht 
gelang, einen b rauchbaren  Koks zu erzielen, sind 
unerw ähnt geblieben. Auch konnten die Ergebnisse 
d er bem erkensw erten Forschungen von L i e r g 1) 
sowie die Vorschläge von D o lc h 2) in  die neueren 
Versuche noch nicht m it einbezogen werden.

Aus den E rgebnissen zahlreicher V ersuche zur 
V erbesserung der K oksbeschaffenheit wurde die 
TJeberzeugung gewonnen, daß es be i einer Mischung 
m ehrerer Stoffe zur Verkokung an  einer geeigneten 
M ischvorrichtung fehlt. Die m eist angew andte und 
zweifellos w irksam ste M ischvorrichtung is t tro tz  
ihres hohen K raftbedarfs die Schleuderm ühle (Des
in tegrator). W ird aber das Kohlengemisch nicht 
du rch  lange Schnecken- oder Schraubenförderer 
zu r Schleuderm ühle gebracht und dabei schon vo r
her gut durchgem ischt, so genügt die Mühle allein 
nicht, um  eine einwandfreie Mischung zu erzielen, 
nam entlich wenn es sich um  zwei Stoffe verschie
dener K örnung und verschiedenen W assergehaltes 
h an d e lt, wie Kohle und Schlam m  oder Pech. Die 
beste  M ischvorrichtung ist auch heute noch der 
Kollergang, tro tzdem  seine L eistung gegenüber 
d er Schleudermühle, auf die E inheit bezogen, recht 
gering ist. A nderseits sind zufriedenstellende E r 
gebnisse bei V ersuchen zur V erbesserung der K oks
beschaffenheit durch Mischung nur zu erw arten , 
wenn die Teilchen beider Stoffe w irklich gleich ver
te ilt nebeneinander gelagert werden.

In  vielen F ällen  ist es möglich, auf G rund 
planm äßig durchgeführter Versuche die B e
schaffenheit des Kokses durch entsprechende E r 
gänzung der bestehenden Anlagen, wie E in b au  einer 
Schw im m aufbereitung, M ischvorrichtung usw., zu 
•ergänzen, w ährend m an sich m it den eigentlichen 
V erkokungsbedingungen bei bestehenden  K oks
öfen m ehr oder weniger abzufinden ha t. \  ersuche, 
um die richtigen V erkokungsbedingungen für ge
gebene K ohlen zu finden, sollten dem  N eubau von 
K oksöfen s te ts  vorangehen, wenn das V erhalten  
der Kohle in der O fenkam m er n icht bere its  genau 
b e k a n n t ist und zufriedenstellende E rgebnisse ge
sichert sind. Keinesfalls sollten die e rm itte lten  Aus
beu tezah len  fü r Teer, A m m oniak und Benzol allein 
ausschlaggebend sein, um  Koksöfen nach a lth e r
gebrach ten  Abmessungen zu erbauen. Damit, ge
b rochen  zu haben, ist das V erdienst und  der Grund 
<les F o rtsch ritts  des am erikanischen Kokereiwesens. 
Die K okereien  sind heu te  m ehr denn je vor allem  
Kokserzeugungsanlagen und erst in  zw eiter Linie 
«•hemische B etriebe.

1) Z. angew. Chem. 35 (1922), S. 264.
2) Glückauf 58 (1922), S. 772.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
Die die V erbesserung der K oksbeschaffenheit 

erm öglichenden Wege w erden allgem ein besprochen, 
auf die die V erkokung der Kohle beeinflussenden 
B edingungen w ird an H and  von Schaubildern  ein
gegangen. Die Vorgänge bei der V erkokung werden 
auf G rund ausgew ählter, im  Bilde gebrach ter Koks- 
form en erk lärt und schließlich eine R eihe erfolg
reicher Versuche zusam m engestellt, in  denen es 
gelang, durch bestim m te Beeinflussung der K ohle
beschickung die Koksbeschaffenheit zu verbessern.

**
In dem anschließenden Meinungsaustausch führte 

Betriebschef M o g w i t z ,  Neunkirchen, folgendes aus:
Die Ansichten unserer Hochöfner über die an einen 

guten Koks zu stellenden Anforderungen sind noch 
nicht einheitlich. Solange dies der Fall ist, ist es für 
den Kokereiingenieur nicht leicht, den verschiedenen 
Wünschen gerecht zu werden. Auch die neueste Forde
rung, nämlich die der Leichtverbrennlichkeit, scheint, 
noch nicht hinreichend geklärt. Es ist eine auffallende 
Tatsache, daß die englischen und ■ amerikanischen Hoch
öfner sich so lange gegen den Nebenerzeugnisofenkoks 
gesträubt haben und lieber mit dem Bienenkorbofen- 
koks arbeiteten, ebenso wie auch unsere älteren Hoch
ofeningenieure stets dem Flammofenkoks den Vorzug 
gaben. Bienenkorb- und Flammofenkoks tragen aber 
die charakteristischen Merkmale des schwer verbrenn- 
liehen Kokses mit zahlreichen Graphitkämmen und 
silberfarbigen Graphitdrüsen, die die Poren des Kokses 
verschließen.

Auch der von Oberingenieur Thau erwähnte nach
teilige Einfluß des Uebergarens der Oefen scheint nicht 
für alle Fälle zuzutreffen. Ein in Neunkirchen an- 
gestellter Verbrennlichkeitsversuch mit dem Koks von 
zwei Oefen, von denen der eine sofort, der andere sechs 
Stunden nach beendigter Garung gedrückt wurde, ergab 
sonderbarerweise die leichtere Verbrennlichkeit des letz
teren und zeigte auch keineswegs mehr Risse oder Ab
fall. Die Farbe war etwas heller.

Von den angeführten Versuchen, schlecht backende 
Kohle in ganz schmalen Oefen unter Vermeidung der 
Stampferei zu verkoken, interessiert uns Saarländer be
sonders der von Baille-Barrelle. Die mit den größten 
Erwartungen vor etwa 3/4 Jahren in Betrieb genommene 
Versuchsanlage in Heinitz scheint bis jetzt noch keine 
befriedigenden Ergebnisse gezeitigt zu haben. Der Ver
such, das Ziel ohne Stampferei zu erreichen, ist vor
läufig aufgegeben. Es bleibt abzuwarten, welche Er
gebnisse Köppers in seinem schmalen Ofen ohne Stamp
ferei mit der Saarkohle erzielen wird.

Ich neige zu der Ansicht, daß für Saarkohle ein 
verhältnismäßig breiter Ofen mit nicht zu kurzer Ga
rungszeit (40 bis 44 st) am geeignetsten ist. Durch die 
breite Kammer erreicht man große Stücke, die, trotz 
gegenteiliger Ansicht besonders amerikanischer Hoch
öfner, von vielen unserer Hochofenbetriebsleiter immer 
noch gern gesehen werden; bei einem nicht zu heißen 
Ofengang ist die Entgasung nicht so stürmisch, der 
Koks wird infolgedessen nicht so großporig (also weich) 
und nicht so rissig wie der im heißen Ofen erzeugte 
Koks. Mit Rücksicht auf den nicht übertrieben heißen 
Ofengang hat für das Saarbecken die Silikawand nicht 
die Bedeutung wie für das rheinisch-westfälische Revier, 
ohne durch dieses Urteil manche Vorzüge der Silika
wand schmälern zu wollen. Durch Zusatz von Mage
rungsmitteln können wir hier im Saarrevier die Festig
keitseigenschaften des Kokses etwas erhöhen, besonders 
die Fallfestigkoit; ob die hohen Kosten der aus Belgien 
oder Nordfrankreich zu beziehenden Magerkohle den 
zu erreichenden Vorteil in jedem Falle aufwiegen, sei 
dahingestellt. Das jetzt aus der Versuchsstufe herausge
tretene Schaumaufbereitungsverfahren des Kohlenschlam
mes eröffnet uns aber vielleicht günstige Aussichten.
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Stetige Gefügeanalyse.
Von K. D a e v e s  in  Düsseldorf.

{Herstellung und Vorteile von Schliff bildern, bei denen sich Temperatur, Kohlenstoff geholt o. dgl. stetig vom 
einen zum ändern Ende ändert. Beispiele. Bedeutung für Lehrzwecke.)

I —<s is t ohne weiteres ersichtlich, daß eine stetige
(kontinuierliche) bildliche Darstellung eines in 

•einer R ichtung sich bewegenden N atu r Vorganges 
•erheblich übersichtlicher, einprägsam er und ausw ert
barer is t als E inzelbilder, die aus dem an sich stetig 
verlaufenden Vorgang herausgegriffen sind. Man 
•denke nur an die D arstellung eines Vorganges in 
einem K oordinatensystem  durch K urven an s ta tt 
durch einzelne P unk te  oder auch an eine kinem ato- 
graphische Bildreihe. Durch die stetige D arstellung 
läß t sich etwas über die allgemeine R ic h t u n g  des 
Ereignisses aussagen; ein E inzelbild oder E inzel
pu nk t der stetigen Reihe kann  durch Vergleich m it 
den zeitlich oder örtlich unm itte lbar anschließenden 
Bildern oder P unk ten  in seiner E n tw ic k lu n g  
beobachtet werden.

Dieses Prinzip lä ß t sich m it V orteil auch bei 
metallographischen U ntersuchungen verwenden. Das 
V erfahren is t an s ich—  wenigstens auf Einzelgebieten 
—  nicht neu1), w ird aber noch viel zu wenig ange
wendet. E ine A usführungsform  is t in  Abb. 1 w ieder
gegeben. E in  R undstab  des zu untersuchenden 
W erkstoffs von etw a 20 mm (J) is t m it einer 5 mm (J) 
Längsbohrung versehen. D er S tab  befindet sich 
m it dem einen E nde in  einem elektrisch beheizten 
Ofen, das andere E nde rag t frei heraus. Die Ver
bindungsstellen zwischen Stab und  Ofen sowie 
zwischen Stab und Q uarzrohr w erden zur Vermeidung 
störender Luftström ungen m it A sbestschnur etwas 
Abgedichtet. In  der B ohrung befindet sich ein an 
einem  E nde verschmolzenes Q uarzrohr, in diesem 
ein  Thermoelement, dessen einer Schenkel m it einem 
dünnen Isolierröhrchen um kleidet ist, auf dem sich 
eine Zentim etereinteilung befindet. Die Aufzeich
nung der Teilstriche, die auch nach G lühung bei 
hohen Tem peraturen noch sichtbar sein sollen, 
geschieht zweckmäßig m it K obaltchlorürlösung, der 
■etwas ro te  T in te  zugefügt ist. Der N u llpunkt der 
Teilung w ird an die Stelle verlegt, an der das äußere 
Q uarzröhrchen d a n n  abschneidet, wenn sich die 
L ötstelle  des Therm oelem ents gerade am  äußersten 
(heißen) E nde des P rüfstabes befindet.

Der Ofen w ird auf die gew ünschte H öchsttem pe
ra tu r gebracht, die von dem auf N ullstellung befind
lichen Therm oelem ent angezcigt w ird, und etw a 1 st 
Auf dieser T em peratur ko n stan t gehalten. D ann 
w ird  durch Herausziehen des Thermoelementes von 
Z entim eter zu Zentim eter die an  den einzelnen 
S tellen  im  Innern  des S tabes herrschende Tempe
ra tu r bestim m t. Diese en tsprich t im. allgemeinen 
d e r an dieser Stelle im  ganzen Q uerschnitt des

!) Vgl. z. B. das zur Bestimmung von „Verände
rungen im kritischen Gebiet zwischen Acx bis Acs,2“ 
von J. G. A y e r s  angewendete Verfahren (Proc. Am. 
Soc. Test. Mat. 1918, Bd. 18, Teil II , S. 87/97). 
Eerner der Versuch von G i o 1 i 11 i , St. u. E. 34 
(1914), S. 111.

Stückes erreichten T em peratur, was durch den 
geradlinigen Verlauf von bei einer bestim m ten 
Tem peratur eintretenden Gefügeumwandlungen b e 
wiesen wird. Die Messung wird am  besten zweimal, 
jedesmal vom anderen E nde beginnend, durchgeführt 
und bei jedem P u n k t auf die E instellung des Tem pe
raturgleichgewichtes zwischen Therm oelem ent und 
Prüfkörper etw a %  m in gew artet. Die W erte werden 
dann in ein Tem peratur-Längen-K oordinatensystem  
eingetragen, und das P rü fstück  wird je nach dem 
Untersuchungszweck von diesen T em peraturen  e n t
weder abgeschreckt oder langsam  abgekühlt. F ü r die 
Schliffanfertigung wird das Stück in  der in der A b
bildung angedeuteten  W eise zerte ilt; die Tem pera
turen  w erden unm itte lbar auf dem Schliff eingeritzt.

Die V orteile solcher ste ter oder kontinuierlicher 
Schlilfe sind sehr groß. Infolge des stetig  ineinander 
übergehenden Gefüges, das sich bei den verschiedenen 
Tem peraturen entw ickelt ha t, sind die E in .lüsse von 
Inhom ogenitäten und Fehlstellen sofort als solche

Abbildung 1. Versuchsanordnung für Herstellung 
stetiger Schliffe.

zu erkennen und auszuschalten. Mit L eichtigkeit 
lassen sich auf dem Schliff auch an beliebigen Stellen 
Brinelleindriicke anbringen, die dann  H ärtekurven  
geben, deren S tetigkeit an jedem  P u n k te  nach
geprüft werden kann. Ebenso lä ß t sich auch für 
jede Tem peratur die m ittle re  K orngröße laufend 
bestim men. Sie geben ein gutes Bild über die all
m ählich fortschreitende Auflösung von Gefüge
bestandteilen , z. B. des P erlits  oder der D oppel
karbide, m it sicherer Bestim m ung des Anfangs und 
E ndes der Auflösung. A bbildung 2, die nach A n
gabe des V erfassers in d an k en sw erte r W eise  von 
d er V e rsu ch san s ta lt der F ried . K rupp  A .-G . a n 
g e fe r tig t w urde, zeig t z. B. einen S tab  aus seh r 
g robkörnigem  w eichen E isen , d er am rech ten  E nde 
auf e tw a  1200° e rh itz t w urde, w äh rend  das linke 
E nde  k a l t  blieb. N ach  ra sch e r L u ftk ü h lu n g  von 
den e rre ich ten  T em pera tu ren  w urde d e r  Schliff 
an g efe rtig t. Man e rk en n t deu tlich , wie von 7 2 0 °  
an die geringen  M engen P e r l i t  sich im m er m ehr 
in F e r r i t  au fgelöst haben, um ihn dann bei d e r 
raschen  A bkühlung w ieder seh r fe inkörn ig  abzu
scheiden. D er en tsp rechend  den G le ichgew ich ts

/tsb e s fw o //e

Marquardf-Jso/icrrobr 
/n/Y Zenf/'meferfe/Zung
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tem p e ra tu ren  noch n ich t ge löste  F e r r i t  is t  grob 
geblieben und w ird  von dem immer b re ite r  w er
denden feinkörnigen R ing umgeben. Bei 1 1 2 5 °  
v e rw an d e lt sich das feine K orn p lö tzlich  in ein 
e igena rtiges stre ifiges, seh r grobes U eberhitzungs- 
gefüge, das teilw eise aus einem hellen N etzw erk  
b es teh t, w elches ein seh r feines P seudoeutek to id  
um gib t. D ie A nschaulichkeit d er D arste llung  is t 
u nverkennbar.

Am R ande lä ß t sich sehr g u t der Vorgang der 
allm ählichen O xydation des Eisens verfolgen. Nach 
l% stünd igem  Glühen scheint z. B. der Sauerstoff bei

etwa 1200°

Abbildung 2. Stetiger Schliff, der die Veränderung eine3 grobkörnigen Eisens 
nach Erhitzung auf zum rechten Ende steigende Temperaturen und nachfolgender

Luftabkühlung zeigt.

etwa 900° entlang der Korngrenzen vorz idringen und 
punktförm ige Einschlüsse zu bild?n, bei höheren 
T em peraturen  bilden diese Einschlüsse m it dem 
F err it ein E u tek tikum . M it weiter steigender Tem 
pera tu r und wachsender K onzentration erscheint der 
sauerstoffhaltige B estandteil des E utektikum s als 
P rim ärbestandteil, der von dem Punkt-E utek tikum  
Eisen-Eisensauerstoff umgeben wird. Sowohl die 
punktförm igen Einschlüsse als auch der P rim ärbe
stand teil sind selbst wieder aus zwei Oxyden zusam
mengesetzt, einem helleren, dendritisch auftretenden, 
m ehr Sauerstoff enthaltenden und einem dunkleren, 
der die Grundmasse b ildet und spröder zu sein 
scheint. Mit höheren Tem peraturen und wachsendem 
Eindringen des Sauerstoffs verm ehrt sich die Menge 
des bellen B estandteils.

Zuweilen beobachtet m an am Außenrand bei 
Tem peraturen über 1250" kleine O ktaeder m it 
teilweise abgerundeten K anten , deren Inneres glasig 
schw arz ist. Sie sind stark  magnetisch und entspre

chen nach ihrer Zusamm ensetzung (72,2 %  F e O» 
27 ,7%  F e2 Os) etwa der Form el 6 Fe O • F e 2 0 3. 
Diese und ähnliche Erscheinungen werden beim  
Glühen und B etrachten  einzelner Schliffe im all
gemeinen übersehen, sie machen sich aber bei den 
stetigen Schliffen deutlich bem erkbar.

Bemerkenswert is t auch das oft sehr unterschied
liche Verhalten der Seigerzone eines R undstabes zu der 
Randzone, besonders bezüglich des Kornwachstum s, 
das sich unm itte lbar nebeneinander beobachten läßt.

Das Prinzip der stetigen Schliffe is t nicht 
etwa nur an Glühversuche gebunden. C h a p p e l l 1)

verw endete bereits 
bei seinen R ekristal

lisationsunter
suchungen keilför
mige Zerreißstäbe» 
bei denen m it sin
kendem  Q uerschnitt 
die Spannung stetig 
abnahm . Ebenso' 
lassen sich keilför
mig gedrückte P ro 
bestücke verw en
den. E ine w eitere 

Anwendungsmög
lichkeit liegt darin» 
daß m an durch Dif
fusion von K ohlen
stoff oder anderen 
Stoffen, die in  das 
E isen diffundieren, 
die K onzentration  
vom R ande her ste
tig  abnehm en lä ß t 
und die sich ergeben
den Gefügebilder 
be trach te t. D urch 

Verbindung von stetiger Diffusion und stetigem  
Tem peraturanstieg lä ß t sich sogar ein großer Teil 
des Eisen-Kohlenstoff-Schaubildes in e in e m  Schliff 
vor Augen führen

E s sei noch erw ähnt, daß die ste tigen  Schliffe- 
vor allen D ingen für den U n te rrich t2) infolge ihrer 
sinnfälligen E rläu terung  der Vorgänge im  E isen-K oh
lenstoff - Schaubild geeignet sind. Gegebenenfalls 
läß t sich ein solcher Schliff bei langsam er Verschie
bung un ter dem M ikroskop kinem atographisch auf
nehmen und g ib t dann  einen sehr eindrucksvollen. 
Lehrfilm  über die Vorgänge, die sich m it steigender 
Tem peratur in  bestim m ten S tahlsorten oder m it 
steigendem K ohlenstoffgehalt bei einer bestim mten. 
Tem peratur abspielen. Sie stellen Schnitte  d u rch  
das E isen-Kohlenstoff-Schaubild dar.

U Ferrum 13 (1915/16), S. 6.
2) Solche Lehrschliffe werden auf Veranlassung 

des Verfassers von der Firma Dujardin & Co., Düssel
dorf, angefertigt.
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Umschau.
Studium und Handarbeit.

Die bekannt gewordenen Zahlen über die Ausbrei
tung des Werkstudententums — mehr als zwei Drittel 
unserer heutigen Studierenden erwerben sieh ihren U n
terhalt durch Arbeit in den Ferien und teilweise so
gar während der Studienzeit selbst — sind ein Kenn
zeichen für die Veränderung unseres heutigen Studien
betriebes gegenüber der Vorkriegszeit. In der Stellung
nahme zu dieser Tatsache lassen sich verschiedene Strö
mungen feststellen1).

Die eine ist gekennzeichnet durch etwa folgende 
Ausführungen: „Es ist zwar gut, aus der Not eine Tu
gend zu machen, aber es führt auf falsche Wege, wenn 
man nicht in erster Linie die Not aufräumen will und 
neue Ziele durch die Not gewissermaßen rechtfert'gen 
läßt. Es ist also zweifellos trefflich, daß unsere stu
dierende Jugend sich durch Handarbeit heutzutage ihr 
Geld verdient, um studieren zu können. Sicherlich 
macht sie auf diesem Wege wichtige und brauchbare 
Erfahrungen, aber man vergesse nie, daß eä sich um 
Notzustände handelt, und daß wir mit allem Eifer auch 
sie beseitigen und bekämpfen müssen.

Ladet unserer studierenden Jugend nicht zu viel 
auf! Freut euch, daß diese akademische Jügend mehr 
fertig bringt als wir einstens. Aber bildet euch nicht 
ein, daß sie das nicht auch „ b e z a h l e n “ müßte. Das 
kommt später heraus. Die Notlage der heutigen stu
dierenden Jugend ist viel größer, als man denkt, be
sonders ihre seelische Tiefe ist noch kaum erfaßt. Darum 
wehre ich mich, sie als Maßstab für Herausbildung 
eines neuen Ideals zu benutzen. Auch die Not der stu
dierenden Jugend ist dazu da, daß sie gewendet, nicht, 
daß sie verewigt werde.“

Die andere Richtung sieht das Werkstudententum, 
wenn vielleicht auch nicht als ein fleckenloses Ideal, so 
doch als eine Unabänderlichkeit an und verlangt, um 
gewisse unliebsame Nebenerscheinungen zu vermeiden, 
die Ausbildung des Werkstudententums als Z w a n g s -  
e i n r i c h t u n g ,  und zwar zugegebenermaßen auf 
Kosten der Gelehrsamkeit, deren Abbau in gewissem 
Sinne als Atempause für ein „überstudiertes“ Deutsch
land begrüßt wird. Auch diese Richtung ist sich über 
die Notwendigkeit einer geistig hochstehenden Führer
schicht klar, glaubt ihr Ziel aber durch die zwangsweise 
Verquickung von ge.stiger Arjeit m.t Handarbeit nicht 
zu gefährden.

Ganz abseits führen rein marxistische Gedanken
gänge, wie sie in den nachfolgenden Behauptungen aus
gesprochen worden sind: „Die Mittel für die Erhal
tung der rein kulturellen Berufe, d e in gewissem Sinne 
einen L u x u s  im  V o l k s h a u s h a l t  darstellen, und 
deren Träger als R e n t n e r  d e s  p r o d u k t i v  
s c h a f f e n d e n  V o l k e s  zu betrachten sind, werden 
immer geringer. Unser Volk kann infolge des Versailler 
Vertrages keine Mehrwerte leisten, also auch nicht mehr 
für den Unterhalt der rein kulturell arbeitenden Volks
genossen aufkommen.“ Wir versagen es uns, auf die 
grundfalsche Einstellung dieser Sätze, was Arbeit ist und 
worin ihr Wert beruht, einzugehen und führen diesen 
Ausspruch lediglich der Vollständigkeit wegen an.

Von der allgemeinen Bedeutung der Angelegenheit 
abgesehen, ist vom besonderen Gesichtspunkte aus zu 
beantworten, wie wir uns als I n g e n i e u r e  zu dieser 
Streitfrage stellen sollen. Vielfach wird Technik und 
Handarbeit immer noch gleichgestellt. Jeder technische 
Fortschritt setzt aber größte geistige Arbeit voraus. Die 
Maschine gehört nicht auf die Seite der Handarbeit, 
sondern der wissenschaftlichen Forschung. Wir glau
ben, daß die nachstehenden Ausführungen eines er
fahrenen Ingenieurs weitgehende Aufmerksamkeit und 
Billigung finden werden:

l )  Vgl. Eiserne Blätter 4 (1923), S. 406/9, 483/9, 
5 8 6 /9 ,  7 1 2 /5 .

„Ich war selbst 15 Monate hindurch nach dem 
Abiturientenexamen, während der Studentenzeit und vor 
dem Eintritt in die Praxis als Arbeiter in den verschie
denen Zweigen des Hüttenwesens tätig. Dabei ist mir 
der große Wert dieser Tätigkeit klar geworden; ich 
bin seitdem überzeugt, daß sie für den künftgen In 
genieur unerläßlich ist. Daher bin ich auch immer 
wieder dafür eingetreten, für künftige Ingenieure eine 
gewisse Zeit praktischer Arbeit pflichtmäßig einzu
führen. Heute ist, wie bekannt sein dürfte, die 
Zulassung zum Diplomexamen für Berg-, Hütten-, Ma
schinen- und Bauleute abhängig von mindestens ein
jähriger praktischer Tätigkeit, die zur Hälfte zwischen 
Abiturium und Hochschule liegen soll, zur anderen 
H älfte während der Ferien verbracht werden kann. Ich 
glaube nicht, daß es noch einen Fachmann gibt, der das 
praktische Jahr für entbehrlich hält, denn abgesehen 
davon, daß der Student sich reiche technologische Kennt
nisse anegnen und namentlich in den späte en Semestern 
immer wieder die Nutzanwendung dessen sehen kann, 
was er in den Vorträgen gehört hat, ist es von un
schätzbarem Wert für ihn, einen Begriff der körper
lichen Arbeit zu bekommen und sich in die Gedankenwelt 
des Arbeiters hineinzufinden. Selbstverständlich gehört 
dazu, daß der Praktikant selbst wirklicher Arbeiter 
wird, also auf Grund vorheriger ärztlicher Unter
suchung angenommen wird, sich hinsichtlich seiner Be
schäftigung, Löhnung, Zugehörigkeit zur Krankenkasse 
und Berufsgenossenschaft von keinem Arbeiter unter
scheidet. Nur in einem Punkte nimmt er eine Sonder
stellung ein, er wird im Interesse seiner technischen 
Ausbildung einem mit der Aufsicht über die Prakti
kanten besonders betrauten Ingenieur unterstellt und 
wechselt nach dessen Anordnung häufiger die Arbeits
stelle als die übrigen Arbeiter.

Ganz anders der „Werkstudent“. Auch für ihn hat 
die praktische Arbeit zweifellos große ethische Bedeu
tung, aber die Hauptsache bleibt für ihn das Geld
verdienen. Der Gesichtspunkt, welcher dem Praktikan
ten immer wieder neue3 Interesse bietet, die technische 
Ausbildung, fällt bei ihm weg. Daher muß für den 
Werkstudenten, nachdem der Anreiz des Neuen ver
schlissen ist, in einigen Monaten nicht nur körperliche, 
sondern auch g e i s t i g e  E r m ü d u n g  e i n t r e t e  n. 
Und wenn alle Ferien in dieser Weise ausgenutzt wer
den, kommt der Student nicht erfrischt, sondern er
schlafft aus den Ferien zur Hochschule zurück. Wenn 
aber gar erst, wie e? häufig vorkommt, in Hoehschul- 
städteu die den Studenten verbleibende freie Zeit zum 
Gelderwerb benutzt wird, so muß m. E. das Studium 
darunter in bedenklicher Weise leiden. Daher stimme 
ich damit überein, daß dieses Werkstudententum nur 
als Notbehelf angesehen werden und, sobald eä die 
wirtschaftlichen Verhältnisse gestatten, w ieier ver
schwinden sollte. Zweifellos besteht aber zu Recht, daß 
es jedem Studierenden, nicht nur dem künftigen In 
genieur, nützlich ist, wenn er sich einige Monate als 
Arbeiter betätigt. Nur kann ich darin nicht folgen, 
daß diese Zeit obligatorisch gemacht werden soll. Das 
verbietet sich schon dadurch, daß erfahrungsgemäß lei
der viele junge Leute körperlich nicht die nötige 
Widerstandskraft besitzen, ohne Schaden für ihre Ge
sundheit körperliche Arbeit zu verrichten in dem Maße, 
wie es nötig ist, wenn das Ganze keine Spielerei bleiben 
soll, und ich glaube auch, daß es auf die Dauer nicht 
leicht sein wird, zumal in Zeiten der Arbeitslosigkeit, 
alle Studenten unterzubringen. Der Z w a n g  z u r  
A r b e i t  als Werkstudent könnte also sehr hindernd 
für das Fortkommen der jungen Leute werden.

Ganz entschieden muß ich aber dem Vorschläge ent
gegentreten, unsere akademische Erziehung etwas 
weniger wissenschaftlich zu gestalten, als es heute der 
Fall ist. W ir  s i n d  l e i d e r  d e n  A m e r i k a n e r n ,  
E n g l ä n d e r n  u n d  F r a n z o s e n  i n  w i s s e n 
s c h a f t l i c h e r  H i n s i c h t  s c h o n  l ä n g s t  n i c h t  
m e h r  ü b e r l e g e n ,  s o w e i t  d i e  r e i n e n  u n d  
d i e  a n g e w a n d t e n  N a t u r w i s s e n s c h a f t e n  
in  F r a g e  k o m m e n .  Diese Erkenntnis hat dahin ge
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führt, daß trotz unserer üblen wirtschaftlichen Lage 
viele hundert Millionen aufgewendet sind, um rein 
wissenschaftliche Forschungsinstitute ins Leben zu rufen 
und zu unterhalten, und es ist anderseits sicher, daß 
die wissenschaftliche Bildung unserer Berg- und Hütten- 
leute wie auch der sonstigen Ingenieure mindestens auf 
der bisherigen Höhe gehalten werden muß, wenn wir 
nicht in den bevorstehenden Kämpfen mit dem auf 
diesem Gebiet ohnehin viel mächtigeren Ausland unter
liegen wollen. Was das bedeuten würde, brauche ich 
nicht erst zu beweisen. A l s o  a u f  d i e s e m  G e 
b i e t e  d a r f  u n t e r  k e i n e n  U m s t ä n d e n  d i e  
w i s s e n s c h a f t l i c h e  G r u n d l a g e  d e s  a k a 
d e m i s c h e n  S t u d i u m s  v e r k l e i n e r t  w e r 
d e  n. W ie es mit den übrigen Fächern steht, vermag ich 
nicht zu beurteilen, aber mir will doch scheinen, daß 
alle auf naturwissenschaftlicher Grundlage beruhenden 
Fächer mit Einschluß der Medizin ebenfalls einen weni
ger wissenschaftlich gestützten Aufbau nicht ertragen 
könnten, ohne auf die Dauer schweren Schaden zu 
nehmen.“

Die zuletzt ausgesprochene Forderung, die mit das 
Hauptthema des in den Fachausschußberichten so
eben veröffentlichten Vortrages von Professor Dr. 
G o e r e n s 1): „Wissenschaftliche Forschung in der 
Eisenindustrie“ in der letzten Gemeinschaftssitzung der 
Fachausschüsse bildete, hat dort die restlose Zustim
mung der in unserem Verein vertretenen Fachkreise 
gefunden. Es heißt nun aber auch, die Schlußfolgerung 
aus den beherzigenswerten Worten zu ziehen. Ein jeder 
trage dazu bei, die Not unserer studierenden Jugend 
nach Kräften zu wenden! Um Gelegenheit dazu wird 
niemand verlegen sein.

Die Untersuchung von Hochofenwinderhitzern auf 
Dichtheit.

Die Untersuchung von Winderhitzern auf Dicht
heit ist im Betriebe und bei Versuchen von großer 
Bedeutung. Bei dem in der Arbeit2) angegebenen Ver
fahren wird hierzu ein in eine Putzöffnung unter dem 
Tragrost eingebauter Staurand benutzt. Bei der Prü
fung sind sämtliche Verschlüsse bis auf die angegebene 
Putzöffnung geschlossen. Durch die Undichtheiten der 
geschlossenen Kalt- und Heißwindschieber tritt eine ge
wisse Windmenge in den Winderhitzer ein. Durch den 
offenen Staurand und die Undiehtheiten an den übrigen 
Verschlüssen und am Mantel strömt die gleiche Wind
menge ins Freie. Mißt man den hierbei im Wind
erhitzer sich einstellenden geringen Ueberdruck und die 
Temperatur der durch den Staurand strömenden Luft, 
so ergibt sich hieraus deren Menge. Dichtet man 
nunmehr die einzelnen Verschlüsse, z. B. das Abgas
ventil, das Gasventil usw., nacheinander sorgfältig ab, 
so steigt jedesmal der Ueberdruck im Winderhitzer, und 
aus der Druckerhöhung läßt sich der Zuwachs der durch 
den Staurand strömenden Luftmenge berechnen, die 
gleich ist derjenigen, welche vorher durch den undichten 
Verschluß strömte. Im Betriebe, und zwar in der Wind
periode, ist natürlich der Verlust durch die einzelnen 
Absperrorgane ein vielfach größerer, da der Wind
erhitzer unter vollem Winddruck steht, während beim 
Dichtheitsversuch nur ein geringer Ueberdruck von eini
gen Millimetern WS erzeugt wird. Aus dem Verhältnis 
dieser beiden Drücke läßt sich jedoch nach einer in 
der obigen Arbeit angegebenen Formel auch die bei 
gleichem Zustande des Verschlusses in der Windperiode 
ausströmende Windmenge berechnen.

H at man beim Dichtheitsversuch nach und nach 
sämtliche äußeren Undichtheiten beseitigt, so ist schließ
lich die durch den Staurand ausströmende Luftmenge 
gleich der durch Kalt- und Heißwindschieber in den 
Winderhitzer eindringenden Windmenge, die gleich ist

1) Werkstoffausschuß-Bericht Nr. 30, Verlag Stahl
eisen m. b. H ., Düsseldorf.

2) Auszug aus Bericht Nr. 30 des Hochofenaus
schusses. Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H. 
Düsseldorf. — Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff. ’

dem Windverlust durch die beiden Schieber in der Gas
periode.

Einige Rechnungsbeispiele auf Grund ausgeführtei
praktischer Versuche erläutern die Anwendung des Ver
fahrens. Bei der untersuchten Anlage ergibt sich ein 
Gesamtverlust am Winderhitzer von nicht mehr als rd. 
4,2 o/0 der je Doppelperiode in den Winderhitzer ein
tretenden Windmenge. Dieses Ergebnis ist sehr günstig,, 
da für andere Winderhitzeranlagen häufig Verluste von 
20 bis 30 o/0 und darüber angegeben werden. Die aus
gezeichnete Dichtheit der Winderhitzer ist auf die An
wendung von wassergekühlten Kalt- und Heißwind
schiebern, sowie auf die Anwendung von Asbestdich
tungen an den Abgas-, Gas-, L uft- und Reinigungs
klappen zurückzuführen. Die übliche Ueberwachung 
durch Abhören und Abfühlen der Verschlüsse bestätigte- 
das obige günstige Ergebnis, da äußere Undichtheiten 
nur in verhältnismäßig geringem Maße festzustellen 
waren. G. Neumann.

Ueber Blockkokillen.

Hiroshi S h i o k a w a  berichtete in einer eingehen
den Arbeit1) über die Lebensdauer und den Widerstand 
des Kokillenwerkstoffs bei hohen Temperaturen gegen 
Oxydation, Verformung usw. Bei seinen Untersuchun
gen über die chemische Zusammensetzung und das 
Kleingefüge von Gußeisen-Kokillen verschiedener Werke 
kam er zu folgenden Ergebnissen:

Frühzeitiges Zubruchgehen der Kokillen ist zurück
zuführen

1. auf zu hohen Gehalt an gebundenem Kohlenstoff,
2. auf zu hohen Siliziumgehalt bei kleinem Gesamt- 

Kohlenstof fgehalt,
3. auf Phosphorgehalte über 0,2 o/0,
4. auf Kupfergehalte über 0,2 o/0.

Im Gebrauch oxydiert die Kokille allmählich von 
innen her, wobei nach 40 bis 50 Güssen die Oxvd- 
schicht etwa 7 bis 15 mm stark geworden ist. Die 
Innenseite beginnt dann hier und dort zu korrodieren, 
wird rauh und bricht endlich. Die Ausbildung des 
Graphits in den Kokillen ist wesentlich für ihre Le
bensdauer. Er darf nicht zu grob ausgebildet sein, sonst 
wird er leicht oxydiert.

Durch Zufügung geringer Mengen von Chrom wer
den die Eigenschaften bemerkenswert verbessert. Die 
Kokille erhält höhere Festigkeit und Härte und zeigt 
feineres Gefüge mit kleinen, gebogenen Graphitblätt
chen, die gleichmäßig zusammen mit gut entwickeltem 
Perlit in der Masse verteilt sind. Entsprechend wächst 
der Widerstand der Kokille gegen Oxydation und ihre 
Lebensdauer. Als besonders geeignet erwies sich etwa 
folgende chemische Zusammensetzung für Kokillen:

2,5 bis 3,5 o/o Gesamt-Kohlenstoff, davon 30 o/o ge
bunden,

1 bis 2 o/o Silizium,
0,5 bis 1,5o/o Mangan,
0,05 bis 0,5 o/o Chrom,
je unter 0,2 o/0 Phosphor und Kupfer,
möglichst wenig Schwefel.
Die Kokillen sollen nach Möglichkeit auf 40 bis 

80° oder sogar über 100° vorgewärmt werden und vor 
allem frei von Feuchtigkeit sein. Das Verhältnis des 
Blockgewichtes zum Kokillengewicht soll bis zu 7 t  
Fassungsvermögen etwa 1 :1,5 bis 1,7 betragen, für stär
kere Blöcke genügt ein Verhältnis 1 :1.

T. Murakami.

Der EinfluB des Phoiphors aut as Kleingefüge und 
die Härte niedriggekohlter Herdofenstähle.

Edward C. G r o e s b e o k 2) untersuchte im Bureau 
ot Standards fünf basische und vier saure Herdofenstähle 
mit 0,12o/0 C, 0,36o.'o Mn, 0,02o/0 Si, 0 ,0 3 6 o /o S, 
0,013 o/0 Cu und Phosphorgehalten von 0,008 bis 0 ,115o /0! 
Die Stähle wurden nach Glühung bei 900° verschieden

V „Tetsu to Hagane“ 9 (1923), S. 239/67.
) Technologie Paper Bur. of Stand. Nr. 203 (1921).
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Abbildung 1. Eintluß des Phosphor
gehaltes auf die Härte. Mittelwerte aus 

allen Messungen Groesbecks.

Abbildung 2 und 3. Zellenstruktur in einem Stahl mit 0,42% P und 0,34% 0. Abb. 2 und 3 
zeigen die gleiche Stelle, jedoch Abb. 2 mit alkalischer Pikrinsäure geätit und unscharf ein

gestellt, Abb. 3 (rechts) nach Stead primär und nachfolgend mit 2 % Pikrinsäure geätzt.

abgekühlt, derart, daß das Gebiet zwischen 750 und 
600° in 4, 2, 1, i/2, 1/4 st bzw. in 5 min durchlaufen 
wurde. Bei der Untersuchung des Kleingefüges fiel 
sofort die Ungleichmäßigkeit in der Verteilung und 
Größe des Ferrits und Perlits auf, die besonders auf
fallend bei den sauren Stählen zutage trat. Auch der 
kornvergröbernde Einfluß der langsamen Abkühlung war 
nur bei den basischen Stählen mit und unter 0,03% P 
noch zu erkennen; die Korngröße aller anderen Stähle 
wechselte regellos. Bemerkenswert war das Größenver
hältnis der Ferrit- zu den Perlitkörnern, das mit ab
nehmender Abkühlungsgeschwindigkeit ziemlich regel
mäßig abnahm.

Die Brinellhärte ließ ebenfalls einen deutlichen 
Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit nicht erkennen. 
Das vom Berichterstatter gebildete 
Mittel über allen Werten, gleich
gültig, welcher Wärmebehandlung, 
zeigt jedoch in Abb. 1, wie der 
Einfluß der Wärmebehandlung

Gußstruktur, nicht von der weiteren Wärmebehandlung 
abhängen, wobei auch der Kohlenstoffgehalt für die 
Art der Zellenausbildung sehr wesentlich ist.

K. Daeves.

Eigenschaften von Chrom-Nickel-Stählen.
In dem vom Research Department, Woolwich, her

ausgegebenen Bericht Nr. 55*) gibt J. A. J o n e s  eine 
Zusammenstellung der Eestigkeitseigenschaften und des 
Gefüge3 einer großen Zahl von Chrom-Nickel-Stählen 
verschiedenster Vorbehandlung mit 0,25 bis 2,18o/0 C, 1,47 
bis 3,72o/o Ni und 0,24 bis 2,18 o/0 Cr. Bei einer Reihe 
von Stählen war außerdem 0,43 bis 0,70o/o Mo vor
handen. Nach den Festigkeitsergebnissen teilt Jones 
die untersuchten Stähle in zwei Klassen ein, wie

X  3 0 0 X 500

ausgeschaltet werden kann. Es ergibt sich in Ueoerein- 
stimmung mit Angaben von d ’A m ic o 1) und S te a d 2) 
eine Zunahme der Härte um 1,3 Brinelleinheiten für 
jedes 0,01 o/o P  bis zu einem Gehalt von 0,07o/o P. Die 
Mittelwerte der sauren Stähle liegen bei gleichem Ver
lauf der Kurve um etwa vier Einheiten höher. Ein 
hübsches Beispiel, wie Großzahlforschung zuweilen auch 
schon bei wenig Werten gute Ergebnisse liefert.

Das Gefüge zeigte eine Besonderheit durch das Auf
treten heller Maschenwerke, die zellenartig, ohne auf 
die Ferritbegrenzungen Rücksicht zu nehmen, die phos
phorhaltigen Stellen durchziehen. Es handelt sich also 
um zwei getrennt entstandene Strukturen. Da die phos
phorreichen, hellen Stellen meist perlitarm sind, scheinen 
sich Kohlenstoff und Phosphor bei der Lösung in Eisen 
gegenseitig zu verdrängen. Die Maschenränder stehen 
in Relief und erscheinen daher besonders deutlich bei 
etwas unscharfer Einstellung (Abb. 2). Primäre Aetz- 
mittel zeigen eine völlige Uebereinstimmung des Netz
werkes mit der Phosphorverteilung (Abb. 3), derart, daß 
das Innere der Maschinen an Phosphor angereichert ist. 
Diese Zellenstruktur wurde nicht in den basischen 
Stählen mit 0,008 und 0,03% P beobachtet, wohl aber 
in dem sauren Stahl mit 0,03% P. Auffällig ist auf 
der Abb. 3 das Hellbleiben der Zementlamellen des Per
lits, während die Ferritstreifen relativ dunkel sind.

Aehnliche Erscheinungen lassen sich, wie auch aus 
dem Schrifttum3) bekannt ist, bei sogenanntem Preß- 
muttereisen mit etwa 0,3% P beobachten. Nach unver
öffentlichten Versuchen des Berichterstatters ist die Ver
teilung des Phosphors bzw. die Ausbildung des Netz
werkes entscheidend für die gewünschte Eigenschaft der 
Bildung eines kurzen Spans bei der Bearbeitung durch 
schneidende Werkzeuge (Automaten). Die Güte von 
Automateneisen wird somit in erster Linie von der

% Ferrum 10 (1913), S. 289/304.
2) Journ. Soc. Chem. Ind. 33 (1914), S. 173/84.
3) St. u. E. 38 (1918), S. 759/60.

Zahlentafel 1. E i n t e i l u n g  d e r  C h r o m -  
N i c k e l - S t ä h l e .

c Ni Cr Mo

Hohe Zugfestigkeit 
A 0,43 1,96 2,15
B 0,42 2,02 1,04 —
K 0,28 2,45 0,65 0,43 1
D 0,35 3,00 1,49 — 1
F 0,31 3,62 0,82

C 0,37 1,93 0,62
E 0,23 3,72 0,92 i

Geringe. Zugfestigkeit 
G 0,31 2,34 0,57

!
i

H 0,37 2,81 0,34 -  !
J 0,36 1,47 0,24 — !

Abbildung1 1. Einfluß der Abkühlungsgoschwindig- 
keit von der Anlaßtemperatur aut- die Kerbschlag- 

      probe.
!) Verlag: His Majesty’s Stationery Office, London, 

1923.
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aus Zahlentafel 1 z;u ersehen, wobei die Stähle C 
und E  Uebergangsstufen darstellen. Die Stähle K, 
D und F mit hohem Nickelgehalt neigen zu 
Härterissen, die bei Stahl B nicht beobachtet wur
den, obwohl der Kohlenstoffgehalt bei diesem Stahl 
verhältnismäßig hoch ist. Bemerkenswert sind die auf 
die Anlaßsprödigkeit sich beziehenden Untersuchungen, 
deren Ergebnisse für einige der untersuchten Stähle 
in Abb. 1 schaubildlich dargestellt sind. Die Stähle A, 
B und C der Gruppe mit hoher Festigkeit neigen am 
meisten zu Anlaßsprödigkeit, während bei Stahl K keine 
Anlaßsprödigkeit beobachtet werden konnte. Der Be
reich, innerhalb dessen Anlaßsprödigkeit auftritt, ändert 
sich je nach der Zusammensetzung der Stähle. Die 
obere Grenze liegt bei etwa 585° mit Ausnahme von 
Stahl A, der noch bei 620° Sprödigkeit zeigte.

A. Pomp.

Zugversuche bei hohen Temperaturen.
F. C. L e a  wendet sich in einer Betrachtung1; 

gegen die übliche Art der Durchführung von Zugver
suchen in der Wärme, insbesondere gegen die übliche 
Messung der Elastizitätsgrenze. Der Verfasser schlägt 
vor, an Stelle der Elastizitätsgrenze besser die Propor- 
tionalitätsgrenze zu messen, da erstere in der Wärme 
nur in Sonderfällen einwandfrei beobachtet werden kann.

Die bekannte Feststellung2), daß bei fast allen Le
gierungen oberhalb 300° eine ausgeprägte Elastizitäts
grenze überhaupt nicht mehr in Erscheinung tritt, wird 
bestätigt. Der Verfasser will festgestellt haben, daß 
die durch den Zugversuch bei hohen Temperaturen er
m ittelte Elastizitätsgrenze meist zu niedrig gemessen 
ist. Große Bedeutung wird der Zeit der Belastung des 
Prüfstabes bis zum erfolgten Bruch zur Beurteilung 
eines Werkstoffes beigemessen. Der gleiche Gedanke 
wurde auch kürzlich an Hand von Versuchsergebnissen 
durch J. H . S. D i c k e n s o n 5) ausgesprochen.

Die zur Durchführung der Versuche vom Verfasser 
benutzten Ofeneinrichtungen (Widerstandsöfen mit einer 
Chromnickeldrahtwicklung) sind eingehend beschrieben. 
Die Beschreibungen enthalten nichts wesentlich Neues, 
so daß auf eine Wiedergabe verzichtet werden kann.

Die Ergebnisse der Zugversuche mit weichem Eisen 
bestätigen die Beobachtungen älterer Forschungen. Die 
Schaulinien weisen einen ausgeprägten Höchstwert der 
Bruchgrenze und einen entsprechenden Mindestwert der 
Dehnung zwischen 200° und 250° für Kohlenstoff stahl. 
Oberhalb 250° fä llt die Bruchgrenze schnell. Bemer
kenswert sind die Ergebnisse von Ermüdungsversuchen, 
die Lea nach einem nicht näher beschriebenen Verfahren 
mit einem weichen Stahl bei hohen Temperaturen durch
geführt hat. Die Probestäbe waren bei diesen Versuchen 
einer wechselnden Zug- und Druckbeanspruchung unter
worfen. In der Minute erfolgten 2000 Wechsel. Lea 
konnte eine wesentliche Verfestigung des Werkstoffes 
beim Ermüdungsversuch feststellen. Die Belastung beim 
Ermüdungsversuch konnte um ein Mehrfaches über die 
durch einen statischen Zerreißversuch ermittelte Elasti
zitätsgrenze gesteigert werden, ohne daß die Probe 
brach. Eine besonders hohe Wechselzahl wurde in der 
Wärme bei ungefähr 400° erzielt. Das Ergebnis be
stätigt die Anschauung, daß der Widerstand gegen Er
müdung in erster Linie vom Formänderungswiderstand 
des Werkstoffes, der sich in der Elastizitätsgrenze 
widerspiegelt, abhängig ist. Der Höchstwert des Form
änderungswiderstandes wurde durch eine Reihe von Be
obachtungen für dynamische Beanspruchung des Werk
stoffes übereinstimmend bei 400° ermittelt. Ein bei 
400° auf Ermüdung beanspruchter Werkstoff zeigt auch 
nach erfolgter Abkühlung bei Raumtemperatur eine

1) Eng. 135 (1923), S. 182.
2) Vgl. auch Bericht Nr. 26 des Werkstoffaus

schusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute: Festig
keitseigenschaften von Eisen und Stahl in der Kälte
und Wärme. Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m.
b. H ., Düsseldorf. — Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

8)  Iron Coal Trades Rev. 105 (1922), S. 327/31.

gesteigerte Ermüdungsfestigkeit. Die Ergebnisse der 
Ermüdungsprüfung mit einem Stahl mit 0,6 o/o C sind 
in Zahlentafel 1 zusammengestellt.

Zahlen taf el 1. E r m ü d u n g s  v e r s u c h e  in  d e r  
W ä r m e  m i t  e i n e m  K o h l e n s t o f f s t a h l  v o n

0,6 o/o C.

Belastung
kg/mm2

Mittlere
Tem

peratur
Wechsel Bemerkungen

Probe
1

Probe
2

+  20 
+  20,5

±  24,5 
-f- 25 
+  26 
+  28 
+  28,5 
+  30,5

+  32,5

16,511 

■ 346° <

16,5°

6 176 000
2 740 000

14 280 000
3 104 000 

408 000
2 490 000 

376 000 
430 000

112 000

gebrochen 

nicht gebrochen

99 91 
99 99 
'9 99

nicht gebrochen 
Maschine abgesetzt 

und Temperatur 
erniedrigt 

noch nicht gebrochen

Sr.»(jng. W. Oertel.

Prüfungsgebühren der Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt.

Die in der Gebührenordnung vom 1. Juli 1918 an
gegebenen Prüfungsgebühren der Physikalisch-Techni
schen Reichsanstalt, mit Ausnahme derjenigen für 
Fieberthermometer, werden fortan fortlaufend mit der 
in der letzten Woche veröffentlichten, auf volle Zehn
tausend nach unten abgerundeten wöchentlichen Reichs
indexziffer für Lebenshaltungskosten (einschl. Beklei
dung) vervielfacht.

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

14. August 1923.
Kl. 10 a, Gr. 3, A 33 158. Verfahren der Beheizung 

von Koksöfen. American Coke & Chemical Company, 
Chicago.

Kl. 10a, Gr. 12, K 82 671. Selbstdichtende Feuer
tür, insbesondere für Koksöfen. Johann Kloster, Oster
feld.

Kl. 12 b, Z 13 349. Kalzinier- und Schmelzofen. 
Victor Zieren, Berlin-Friedenau, Saarstr. 6.

16. August 1923.
Kl. 12e, Gr. 2, H  83 312. Verfahren zur Ueber- 

hitzung zu filternder brennbarer Gase, insbesondere 
Gichtgase. Halbergerhütte G. m. b. H ., Brebach a. Saar.

20. August 1923.
Kl. 12e, Gr. 2, E 28 661. Verfahren zum Betrieb 

elektrischer Gasreinigungsanlagen. Elektrische Gas- 
reinigungs-G. m. b. H ., Charlottenburg, u. Dr. H. Roh
mann, Saarbrücken, Viktoriastr. 11a.

Kl. 18 c, Gr. 9, W 55 975. Senkrechter Ofen zum 
Glühen von Metallproben usw. Dr. Georg Weiter, 
Frankfurt a. M., Mittelweg 28.

Kl. 31 o, Gr. 25, F 52 677. Guß von Kugelpfannen. 
Fritz Faudi, Düsseldorf-Oberkassel, Hansa-Allee 190.

D eu tsch e  G eb ra u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
14. August 1923.

Kl. 31b, Nr. 852 079. Massenkernpresse für dünne 
Kerne von bestimmter Länge. Anton Steffens, Menden, 
Kr. Iserlohn.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.
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D e u ts c h e  R eichspaten te .
Kl. 18 a, Gr. 5, Nr. 364 329, vom 22. April 1921. 

®ip!.*Qng. M ax P a sc h k e  un d  E d u a rd  S c h ie g r ie s  
in D u isb u rg -M eid e r ic h . Armaturen für metallur
gische Oefen und deren Hilfsapparate, insbesondere für 
Hochöfen.

Diese Armaturen, die bisher im wesentlichen aus 
Bronze oder Kupfer hergestellt werden, sollen nach dei 
Erfindung aus Aluminium oder dessen Legierungen be
stehen.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 367 613, vom 23. September 
1920. C y c lo p s  S te e l  C om p an y  in  N ew  Y ork. 
Nichtrostende Stahllegierung.

Die Legierung ist gekennzeichnet durch einen 
Gesamtgehalt an Zirkon und Silizium von 2—2,6 %. 
Besonders gute Eigenschaften ergibt eine Legierung 
mit einem Zirkon- und Siliziumgehalt von je etwa 1 %. 
Ein Zusatz von 3—-7 %  Chrom macht die Legierung 
härter und zäher. Sehr gute Ergebnisse erhält man, 
wenn man der Legierung außerdem Nickel, Mangan 
und etwas Kupfer zusetzt.

Kl. 18 C, Gr. 1, Nr. 367 770, vom 14. März 1920. 
W ilh elm  W in ter  in  R e m sc h e id . Erhitzungsbad für 
Stahl und daraus hergestellte Werkzeuge wie Spiralbohrer, 
Aufreiber, Fräser, Gewindebohrer u. dgl.

Das Bad enthält außer den Salzen der bekannten 
Salzbäder, wie z. B. Chlorkalium und Chlorbarium, die 
in geschmolzenem Zustand lediglich gleichmäßige Er
wärmung des Härteguts bewirken, noch einen Zusatz 
an metallischem Kupfer, der dem erhitzten und danach 
abgekühlten Stahl außer der Härte noch eine mehr oder 
weniger große Zähigkeit verleiht.

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 370670,
vom 11. Januarl922. D e u ts c h e  
M a sc h in e n fa b r ik , A.-G. in  
D u isb u rg . Verfahren zur Rege
lung des der Schmelzzone von 
Schachtöfen (Hochöfen) zuzu
führenden Beschickungsgutes.

Um die Bedienung des Ofens 
unabhängig von der Aufmerk
samkeit der Bedienungsleute er
folgen zu lassen, wird nach der 
Erfindung selbsttätig, und zwar 
in Abhängigkeit von der Ofen
temperatur, auf den Ofengang 

j  eingewirkt, da Unstimmigkeiten 
beim Schmelzprozeß sich in 
den Temperaturschwankungen 

äußern. Zu diesem Zweck wirkt die Ofentemperatur 
auf die Regelorgane (Schieber, Ventile o. dgl.) für die 
in die Schmelzzone einzuführenden Stoffe, derart, daß 
dadurch die Zufuhr des Beschickungsstoffes in einer 
gewünschten Menge oder Zusammensetzung erfolgt, die 
den Ofen wieder auf einen normalen Gang bringt.

Kl. 18 C, Gr. 3, Nr. 370 515,vom 30. Mai 1920. F r ied  - 
r ieh  B ü sch er  in  K ü p p e r s te g , R h ld . Härtemittel 
f ür Eisen und Stahl.

Die Erfindung bezweckt die Nutzbarmachung der 
zur Ledergerbung schon gebrauchten Gerberlohe und 
der sonstigen Gerbpräparate zum Härten von Stahl 
und Eisen. Diese Stoffe haben beim Gerben eine Menge 
tierischer Substanzen aufgenommen und kommen daher 
bezüglich des Stickstoffgehaltes dem sonst gebräuch
lichen Horn- oder Klauenpulver oder auch der Leder
kohle gleich, sind aber als Abfallerzeugnisse bedeutend 
billiger als diese Mittel.

Kl. 18 a, Gr. 2, Nr. 370 920, vom 9. September 1921. 
M a n sfe ld sch e  K u p fe r s c h ie fe r  b a u e n d e  G e w e r k 
sc h a ft  in  E is le b e n  u n d  G eorg  S itz
in  F ra n k fu r t a. M. Ofen zum Sintern von feinkörnigen 
Stoffen, insbesondere von Erzen, Rückständen u. dgl., durch 
Verblasen, wobei die Verbrennungsluft den Ofen in wage
rechter Richtung durchstreicht.

Der Ofen besteht aus zwei nebeneinander ange - 
ordneten Kammern a und b, die, durch einen wasser

gekühlten Rost c getrennt, jede für sich mit dem 
Sintergut beschickt und nach der Sinterung entleert 
werden. Dabei wird die Zündung von einer Kammer

zur ändern durch den M ittelrost hindurch lediglich mit 
H ilfe der von der glühenden Beschickung ausgehenden 
Stichflammen bewirkt, so daß durch Um stellen der 
Windrichtung die Zündung einmal von der linken zur 
rechten, das andere Mal von der rechten zur linken 
Kammer und so in stetem  Wechsel fort erfolgt.

Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 371 142, vom 10. Mai 1921. 
G eo rg es D u b o is  in  R u e lle  s./T ., F ran kr. Walz
werk zum Rundwalzen von kreisringförmigen Körpern, 
insbesondere von Radreifen mit winkeleisenförmigem 
Profil.

Das bekannte Rundwalzwerk b, c, d, e, das das 
Werkstück a auf seinen endgültigen Durchmesser walzt, 

besitzt drei parallelachsige, 
den Außenumfang des Werk
stückes tangierende Begren
zungswalzen f, g, h, die sich 
gemeinschaftlich m it der be
kannten inneren Paßwalze c 
verstellen, zum Zwecke, un
ter Wahrung des Werkstück

durchmessers das vollständige Ausfüllen des Kalibers 
zu bewirken.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 371 152, vom 21. Juli 1921. 
A lle s sa n d r o  G a n d in i in  B erg a m o , I ta l ie n .  
Ofen zur Gewinnung von Roheisen und anderen Eisen
legierungen aus ihren Erzen mittels Reduktion.

Ueber einem elektrischen Ofen a ist das eine Ende 
eines geneigten , rohrförmigen Drehofens b angeordnet, 
in welchem die Reduktion des Erz- und Kohlegemisches 
stattfindet, während am anderen Rohrende 
die Kohle m ittels des Apparates c einge- f 
führt wird und ein Verbindungsstück mit 
einem zweiten rohrförmigen, geneigten Dreh- \ f /

ofen d vorgesehen ist, sowie eine Düse e zum Einblasen 
heißer Luft in das zweite Rohr, wobei am anderen Ende 
dieses Rohres ein Fülltrichter f zur kontinuierlichen 
Speisung desselben m it dem während des Hinunter
gleitens in denselben zu erwärmenden und zu röstenden 
Erz vorgesehen ist.

Kl. 18 a, Gr. 2, Nr. 372 720, vom 8. Juni 1922. 
Dr. W a lte r  K a u e n h o w e n  in  B e r lin -P a n k o w .  
Verfahren zum Ziegeln von feinkörnigen Eisenerzen, 
Kiesabbränden, Gichtstaub o. dgl. eisenhaltigen Abfall
erzeugnissen.

Die Erze werden m it feingemahlenem, bituminösem  
Schiefer oder bituminösem Kalk oder einem Gemisch 
von beiden gemengt und die Mischung in bekannter 
Weise zu Ziegeln gepreßt.

Kl. 18b, Gr. 17, Nr. 372 264, vom 4. Juni 1922. 
E h r h a r d t & S e h m e r , A k t.-G es . in  S a a rb rü ck en . 
Abblasevorrichtung für Stahlwerksgebläsemaschinen.

Erfindungsgemäß soll zur Ventilbelastung Druck
luft aus der Gebläseleitung genommen werden, welche 
entsprechend dem jeweils geforderten Abblasedruck 
durch eine von Hand oder automatisch einstellbare 
Druckmindervorrichtung geregelt wird.
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Be Verwertbare, absatzfähige Förderung an Absatz

Oberbergamtsbezirke triebene Beschäf Man Brauneisen
stein bis 30%
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30 % 
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12 % 
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12%

t

stein

t

stein

t

Menge

t t

1 5 504 7 361 7 361 3 634 6329 3 136 _
? 201 17 239 4 107 — 600 21 946 2 601 23 395 2 701 38

Clausthal........................ 23 — 3 249 70 40 323 422 — 440 367 324 339 98 515 358 122 107 744 7 825
Davon entfallen auf den

a) Harzer Bezirk . . 6 — 274 — — 12 507 - 420 367 13 294 4 755 13 350 4 786 568
b) Subherzynischen

98 988gitter)................. 7 — 2 700 — — 308 185 — — — 308 185 92 807 330 874 5 784
7 552 _ 10 674 _ 17 692 487 28 853 8 631 28 603 8 537 156

B o n n ............................ 233 4 21 450 53 34 991 53 320 433 455 190 769 3 138 715 726 245 044 733 378 263 698 36 974
Davon entfallen auf den 

a) Siegerland-Wieder 
Spateiyenstein - Be
zirk .................... .93 2 14 703 — 189 12112 431 303 19 694 — 463 298 156 903 431 235 158 400 29 020

b) Nassauisch - Ober
hessischen (Lahn- 
und Dill-) Bezirk 133 2 6 022 53 3 028 38 943 2 152 171 075 — 21ß 251 79 961 263 056 96 733 4 095

c) Taunus-Huns) Uck-
B ezirk .............. 3 — 664 — 31 632 — — — 3 138 34 770 7 344 36 235 7 617 3 723

d) Waldeck-Sauerlän
der Bezirk . . . 3 — 58 — 142 2 265 — — — 2 407 836 2 852 948 136

Zusammen in Treußen . 266 9 25 956 123 35 031 1 404 655 437 562 208 901 11 953 1 098 225 358 425 1 149 827 385 816 44 993
3. Vierteljahr 1922 . . . 268 13 26 307 218 69 319 406 508 448 368 200 979 13 463 1 138 855 367 444 1 153 138 385 917 47 992
2. Vierteljahr 1922 . . . 255 9 25 608 154 31 204 352 859 436 753 197 771 13 098 1 031 839 335 220 1 128 719 382 996 46 047
1. Vierteljahr 1922 . . . 251 12 25 201 127 31 148 390 846 460 792 5203 940 12 899 1 099 752 361 497 1 081 437 371 225 47 400
1. bis 4. Vierteljahr 1922 26C 11 25 768 622 166 702 |l 554 868 1 783 475 811 591 51 413 4 368 671 1 422 586 4513 121 1 525 954 186 432

W irtschaftliche Rundschau.
Erhöhung der Bergarbeiterlöhne und Steigerung der 

Brennstotfverkaufspreise. — Die Durchschnittsschicht
löhne im Bergbau sind wie folgt festgesetzt worden: Für 
die Woche vom 13. bis 20. August in W e s t f a l e n  
und im r h e i n i s c h e n  B r a u n k o h l e n b e z i r k
4 153 374 M, vom 20. bis 27. August 6 333 895 M; für 
Ibbenbüren sind sie auf 3 078 547 bzw. 4 694 784 M  fest
gesetzt, für den niederschlesischen Braunkohlenbezirk auf 
2 953532 M  und 4 504135 M, für Sachsen auf 3 202 866 M 
und 4 847 370 jK>, für Niederschlesien auf 3 079 788 M 
und 4 676 676 M>, für Oberschlesien auf 3 372 661 .Mo und
5 074 894 M, für den mitteldeutschen Braunkohlenbezirk 
auf 3 015 212 M  und 4 598 198 M.

Infolge der steigenden Löhne sind die B r e n n 
s t o f f v e r k a u f s p r e i s e  mit Wirkung vom 
20. August an für den Bezirk des Rheinisch-Westfäli
schen Kohlensyndikates und des Aachener Steinkohlen
syndikates um 63,3 o/o erhöht worden. Die Kohlenpreis
steigerungen der übrigen Bezirke bewegen sich zwi
schen 55,5 bis 62,5o/o2). Die sich für den B e z i r k  
d e s  R h e i n i s c h  - W e s t f ä l i s c h e n  K o h l e n 
s y n d i k a t e s  danach ergebenden Brennstoffpreise 
stellen sich vom 20. August an einschließlich Kohlen- 
und Umsatzsteuer wie folgt:

E O kohlen:

F e ttk o h le n :
M, J!

Fördergruskohlen . . 3725C000 Gew. Nußkohlen II 51418000
Förderkohlen . . . . 37984000 Gew. Nußkohlen III 51418000
Melierte Kohlen . . . 40262000 Gew. Nußkohlen IV 49532000
Bestmelierte Kohlen 42753000 Gew. Nußkohlen V 47685C00
Stückkohlen . . . . 5C269000 Kokskohlen . , 38754000
Gew. Nußkohlen I . 51418000

Gas - und F la m m k o h len :
Fördergruskohlen . . 37250000 Gew. Nußkohlen II 51418000
Flammförderkohlen . 37984000 Gew. Nußkohlen III 51418000
Gasflammförderkohl. 39903000 Gew. Nußkohlen IV 49532000
Generatorkohlen . . 41392000 Gew. Nußkohlen V 47685000
Gasförderkohlen . . 43293000 Nußgruskohlen 37250000
Stückkohlen . . . 50269000 Gew. Feinkohlen 38754000
Gew. Nußkohlen I . 51418000

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

37250000
37606000
37984000
42753000
50375000

Gew. Nußkohlen I 
Gew. Nußkohlen II 
Gew. Nußkohlen III 
Gew. Nußkohlen IV 
Feinkohlen . . . .

M a gerk oh len  
Fördergruskoblen . . 37250000
Förderkohlen 25 % . 37606000
Förderkohlen 35 % . 37984000
Bestmelierte . . . .  41268000
Stückkohlen . . . .  51687000

M a g er k o h le n ,  
Fördergruskohlen . . 
Förderkohlen 25 % . 
Förderkohlen 35 % .
Melierte 45 % .
Stückkohlen . . . .
Gew. Anthrazitnuß I

, ö s t l .  B e v ie r :  
Gew. Nußkohlen I 
Gew. Nußkohlen II 
Gew. Nußkohlen III 
Gew. Nußkohlen IV 
Ungew. Feinkohlen 
w e s t l .  R ev ier :  
Gew. Anthrazitnuß 
Gew. Anthrazitnuß 
Gew. Anthrazitnuß 
Ungew. Feinkohlen 
Gew. Feinkohlen

56580000
5658COOO
54105000
49532000
36495000

57605000
57605000
54430000
49532000
35724000

II 63485000
III 56457000
IV 46502000 

. 35346000
. . 36102000

Großkoks I. Klasse 
Großkoks II. 
Großkoks III. 
Gießereikoks . , 
Brechkoks I . 
Breohkoka II , 
Brechkoks III . 
Brechkoks IV .

Mittelprodukt- und 
N aohwaschkohlen 

Feinwaschberge . .

Koks, halb gesiebt 
und halb gebrochen 

Knabbel- und Ab
fallkoks ..............

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

9365000
4078000

57869000

57491000
57098000
54354000
21699000

36872000 
37606000 
37984000 
39884000 
51796000 
56331000

Schlam m  - und m in d e r w e r t ig e  F e in k o b len :  
Minderwertige Fein

kohlen .................  14251000
Sohlammkohlen . . . 13246000

Koks:
55484000 
55106000 
54732000 
57764000 
66461000 
66461000 
61907000 
54354000

In diesen Preisen sind enthalten für Bergarbeiter
lleimstätten bei Kohlen GÜ 000, bei Koks 2 70  000 , bei 
Koksgrus 90 000 ,M.

Mit Wirkung vom 27. August an sind die vorstehen
den Kohlenpreise weiter um 86,2 o/0 erhöht worden.

Erhöhung der Eisenstein-Richtpreise. — Der Berg-
und Hüttenmännische Verein zu Wetzlar hat die Eisen
stein-Richtpreise für Lahn- und Dillerze vom 16. bis 
19. August und weiter vom 20. bis 25. August wie folgt
neu festgesetzt:

x) Ohne die polnisch gewordenen Gebietsteile Ober
schlesiens.

2) Reichsanzeiger Nr. 191 vom 20. August 1923.
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R o t e i s e n s t e i n  über 36o/0 Fe auf Grundlage 
von 42o/o Ee und 28o/0 S i0 2, Richtpreis 19 200 000 — 
vom 20. bis 25. August 40 320 000 — J l  je t frei Wagen 
Grubenanschluß; Skala +  664 000 — 1 394 000 — M 
je o/o Fe und +  320 000 — 672 000 — Jf, je o/0 S i0 2.

R o t e i s e n s t e i n  unter 36o/0 Fe mit Kalkge
halt ( F l u ß s t e i n )  auf Grundlage von 3 4 o/0 Fe und 
22o/o S i0 2, Richtpreis 15 808 000 — 33 200 000 — Jl  
je t frei Wagen Grubenanschluß; Skala ^  664 000
— 1394000 — J l  je o/0 Fe und +  320000 — 672 000 — Jl 
je o/o S i0 2.

K i e s e l i g e r  R o t e i s e n s t e i n  von 36o/0 Fe 
und weniger sowie 34,5% und mehr S i0 2 auf Grund
lage von 33o/o Fe, Richtpreis je t 11 708 000 — 
24 587 000 — M  frei Wagen Grubenanschluß; Skala 
-j- 476 000 — 1 000 000 — M  je o/0 Fe.

M a n g a n a r m e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
a) Oberroßbacher Erz auf gleicher Grundlage und 

nach gleicher Skala wie Roteisenstein, jedoch ist Nässe 
bis zu 5o/o zu vergüten und lo /0 Mn =  1 o/0 Fe zu be
werten.

b) Oberhessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein: 
Von den Stationen Mücke, Niederohmen, Stockhausen, 
Weikartshain, Lumda und Hungen nach freier Ver
einbarung mit den Hüttenwerken entweder tsl quel und 
ohne Gewähr oder nach Skala auf Grundlage von 41 o/0 
Metall, 15% S i0 2 und 15o/0 Nässe, Nässe über 15o/0 
ist am Gewicht zu kürzen, unter 15o/0 dem Gewicht 
zuzusetzen. Richtpreis 19 200  000  — 40 320 000 — M 
je t frei Wagen Grubenanschluß; Skala +  664 000 — 
1394000 — M  je o/0 Metall und +  320 000 — 672 000 — M 
je % S i0 2.

c) Sonstiger Brauneisenstein: bis zu 4% Mn,
Grundlage 4 0 %  Fe, 2 o/o Mn und 20o/o S i0 2, Richt
preis je t 18 585 000  — 39  0 2 9  0 0 0  — J l  frei Wagen 
Grubenanschluß; Skala +  66 3  0 00  — 1 3 92  0 0 0  —- ,M. 
je % Metall und +  3 1 8 1 0 0  — 6 7 0 0 0 0 — M  je 0j0 S i0 2.

M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
I. Sorte: mit mehr als 13,5% Mn auf Grund

lage von 15o/o Mn, 20  o/0 Fe, 0,07 bis 0,08 o/Q P, 
24o/0 H 20, Richtpreis 20 114 000 —* 42 235 000 — Jl 
je t frei Wagen Grubenanschluß; Skala fr  748 000 — 
1 570 000 — „# je 0 /0  Mn und ^  374000 — 785000 — Jl 
je 0/0 Fe in der t. Wasser über 24o/0 ist am Gewicht 
zu kürzen.

II. Sorte: mit 10 bis 13,50/0 Mn, auf Grundlage 
von I20/0 Mn, 24o/o Fe und 2 0 o/0 H 20 , Richtpreis 
je t 16 275 000 — 34 178 000 — Jl  frei Wagen Gruben
anschluß ; Skala fr  591 000 — 1 240 000 — J l  je o/0 Mn
und ^  295 000 — 620 000 — J l  je o/0 Fe in der t.
Wasser über 20% ist am Gewicht zu kürzen.

III. Sorte: mit weniger als 1 0 o/o Mn auf Grund
lage von 80/0 Mn, 24o/0 Fe und 20% H 20 , Richtpreis 
7 711 000 — 16 193 000 — J l  je t frei Wagen Gruben
anschluß; Skala ±  294 400 — 538 000 — Jl  je % Mn 
und 147 200 — 269 000 — J l  je % Fe in der t.
Wasser über 20 0/0 ist am Gewicht zu kürzen.

Die Z a h l u n g s b e d i n g u n g e n  sind wie folgt 
geändert worden: Die Rechnungen werden in Papier
mark ausgestellt, und zwar die vorläufigen Rechnungen 
wöchentlich. Zu zahlen ist spätestens am vierten Tage 
nach Ausstellung der Rechnung. Für Beträge, über 
welche die Lieferfirma erst nach diesem Fälligkeits
tage verfügen kann, sind 2 o/0 über dem jeweiligen 
Reichsbank-Lombardsatz zu vergüten, sowie außerdem 
1% des Schuldbetrags für jede angefangene Woche, so
fern infolge der Geldentwertung nicht etwa größere 
Nachteile entstanden sind, deren Berechnung Vorbehalten 
bleibt.

Siegerländer E ise n s te in v e r e in , G. m . b. H ., S ie g en .
— Der Verein hat den Verkaufsgrundpreis für R o s t 
s p a t  für Lieferungen vom 8 . August an auf 31767 000.#  
und vom 20. August an auf 64 264 000 ,M je t unter allen 
üblichen Vorbehalten festgesetzt.

V om  D eu tsch en  S tah lb u n d . — Der gemeinschaft
liche Richtpreis-Ausschuß hat die seit dem 3. August gel
tenden Richtpreise (Werksgrundpreise) um 2,7o/0 e r 

h ö h t .  Demnach gelten vom 22. August 1923 an fo l
gende Richtpreise für 1000 kg in Thomas- und Siemens- 
Martin-Güte mit bekannten Frachtgrundlagen:

Jt
1. R o h b lö c k e ........................... 32 831  000
2 . V o r b lö c k e ...........................  37  5 1 8  000
3. K nüppel..................................  4 0  0 4 4  0 00
4. P la tin e n    . 41 5 7 4  000
5 . F o r m e is e n ...........................  47 3 2 9  000
6. Stabeisen.................................  47 5 0 0  000
7. U n iversa leisen .....................  51 1 05  000
8. B a n d e is e n ...........................  5 9  1 93  0 00
9. W a lz d r a h t ........................... 50  331  000

1 0 . Grobbleche 5  mm und darüber 53 531  000
1 1 . Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 59  8 08  000
12 . Feinbleche 1 bis unter 3 mm . 71 1 25  000
13 . Feinbleche unter 1 mm . . .  79  184  000

Die vorstehenden Preise beruhen auf einem Kurse
von 5 0 00  0 0 0  J l  für das englische Pfund und ändern 
sich mit dem Pfundkurse.

P reiserh öh u n g  für S tah lform gu ß . — Infolge der 
weiteren Steigerung der Selbstkosten hat der Verein
deutscher Stahlformgießerelen, Düsseldorf, den Auf
schlag auf die Preise für Stahlformguß mit Wirkung 
vom 20. August (einschl.) an bis auf weiteres von 
2 800 000 auf 4 200 000% erhöht, entsprechend einer 
Erhöhung der zuletzt gültigen Preise um 50%. Die 
S t a h l f o r m g i e ß e r e i e n  d e s  b e s e t z t e n  G e 
b i e t e s  sind, mit Rücksicht auf die höheren Selbst
kosten genötigt, den so errechneten Endpreis noch um 
weitere 20o/o zu erhöhen.

Herabsetzung des Goldauisehlags auf Zölle. — Das
Zollaufgeld ist für die Zeit vom 25. bis einschließlich
31. August auf 87 189 900 (96 809 900) % festgesetzt 
worden.

Erhöhung der Eisenbahn-Güterta'ife. — Mit Wir
kung vom 20. August sind im Eisenbahngüterverkehr 
wertbeständige Tarife eingeführt worden, über deren 
Wesen wir schon berichteten1). Hiermit ist eine Er
höhung der Frachtsätze verbunden, die, wie wir aus 
den inzwischen eingegangenen Tarifen entnehmen, min
destens 2000 0/0 beträgt und bis zu 2050% hinaufgeht. 
Die Schlüsselzahl, um die die Sätze des Grundtarifs 
erhöht werden, beträgt 1 200 000. In ähnlicher Weise 
werden die Nebengebühren und die örtlichen Gebühren 
(Bahnhofsgebühren, Ueberfuhrgebühren usw.) in unge
fähr gleichem Ausmaße erhöht. Hier finden gewisse 
Abweichungen statt, die im Wesen der bezeiehneten 
Gebühren begründet sind.

Der am 20. August d. J. in neuer Ausgabe er
schienene Kohlentarif ist in gleicher Weise eingerichtet 
und erhöht. Die Anwendungsbedingungen für diesen 
Tarif sind dahin erweitert worden, daß im Versande 
von Wasserumschlagstellen auch für solche Kohlen der 
Ausnahmetarif gewährt wird, die auf dem Wasserwege 
angekommen sind und zu Koks weiterverarbeitet werden.

Frachtberechnung für Moniereisen. — Die Reichs
bahn Verwaltung gab ihren Dienststellen folgende An
weisung: Moniereisen ist Stabeisen, das, soweit es nur 
das Erzeugnis des Walzverfahrens darstellt und noch 
nicht in äußerlich erkennbarer Weise für einen be
stimmten Verwendungszweck hergerichtet ist, der Zif
fer 10a der Klasse D angehört. Gebogenes, d. h. für 
Betonbauten und Betonwaren hergerichtetes, Eisen fällt 
dagegen unter Ziffer 20 a der Klasse C, da das Biegen 
von Stab- und Formeisen als eine nicht in unmittel
barem Zusammenhänge mit dem Walzverfahrea stehende 
Bearbeitung anzusehen ist. Moniereisen ist iin Sinne 
des Tarifs keine tarifmäßige Bezeichnung. Voraus
setzung für die Anwendung der Frachtbereehnung nach 
Klasse D bzw. C ist die tarifmäßige Bezeichnung, z. B. 
„Stabeisen, unbearbeitet, von gleichbleibendem Durch
messer und Querschnitt, nur warm gewalzt“ oder „Stab
eisen, gebogen“. Frachtbriefe mit der Inhaltsbezeich
nung „Moniereisen“ sind dem Absender zwecks rich
tiger tarifmäßiger Bezeichnung zurückzugeben.

i )  St. u. E. 43 (1923), S. 1119/20.
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Aus der französischen Eisenindustrie. — Die ost
französischen Werke sind im allgemeinen gut beschäftigt. 
Die Kokszufuhr war bei ihnen im Monat Juli allerdings 
geringer als im vorhergehenden Monat und für den 
August rechnet man mit einer weiteren Einschränkung 
der Koksbelieferung. Die Pariser Koksverteilungsstelle 
hat den Kokspreis für den Monat August um 5 Fr. auf 
185 Fr. erhöht. Sie wird ihren Mitgliedern im August 
nur etwa 40 bis 50o/o der vertraglich festgesetzten 
Mindestmenge bzw. der Menge, die vor Eintritt der 
augenblicklichen Verhältnisse vereinbart worden ist, 
liefern können. Das Anziehen de3 Kokspreises und das 
Steigen des englischen Pfundes hat eine Erhöhung der 
französischen Ausfuhrpreise zur Folge gehabt.

Auch mit einer weiteren Preissteigerung für Gie
ßereiroheisen, das bisher im Preis zurückgeblieben war, 
wird gerechnet, da die Vorräte hierin sehr zurück
gegangen sind. Die Preisforderungen für Walzzeug im 
Inlande sind sehr unterschiedlich. Während einige 
Werke noch zu den bisher gültigen Preisen verkaufen, 
haben andere Werke, besonders diejenigen, die mit Aus
fuhraufträgen reichlich versehen sind, ihre Preise um 
30 bis 40 Fr. je t erhöht.

Die Roheisenerzeugung betrug im Monat Juni 
447 013 t  gegen 393 428 t im Mai und 350 485 t  im 
April; hiervon entfallen auf Lothringen rd. 152 000 t  
(Mai 134 000 t, April 104 000 t). Die Stahlerzeugung 
wird mit 427 401 t im Monat Juni gegen 388 249 t im 
Mai und 354 791 t  im April angegeben, woran Lothrin
gen im Juni mit rd. 133 000 t (Mai 112 000 t, April 
95 000 t)  beteiligt ist. Wenn auch diese Erzeugungs
ziffern den Ergebnissen des Monats Dezember ungefähr 
gleichkommen und diese teilweise sogar überschreiten, 
so ist doch für die Monate Juli und August angesichts 
der geschilderten Lage wieder mit einer geringeren Er
zeugung zu rechnen. Wenn eine Klärung der augen
blicklichen politischen Lage nicht bald erfolgt, erwartet 
man in Frankreich ein weiteres starkes Anziehen des 
Kokspreises für den Monat September und infolgedessen 
eine Erhöhung aller Preise für die Eisenerzeugnisse. 
Ebenso wird nach wie vor die Geltung des Franken stets 
einen starken Einfluß auf die Marktlage ausüben. Man 
rechnet, wie es scheint, damit, daß der Franken ange
sichts der von der französischen Regierung befolgten 
Politik weiter sinken wird.

United States Steel Corporation.— Der Rechnungs
abschluß des Stahltrustes für das z w e i t e  V i e r t e l 
j a h r  1 9 2 3  weist wieder einen U e b e r s e h u ß  auf. 
Und zwar betrug die Einnahme nach Abzug der Zinsen 
für die Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften 
47 858 181 S gegen 34 780 069 $ im Vorvierteljahr und 
27 286 945 $ im zweiten Vierteljahr 1922. Auf die 
einzelnen Monate des Berichtsvierteljahres, verglichen 
mit dem Vorjahre, verteilt, stellten sich die Einnahmen 
wie fo lgt:

1922 1923
I  S 1

A p r i l   7 750 054 14 399 988*
M a i   8 824 887 17 698 675
J u n i   10 712 004 15 759 518

zusammen 27 286 945 47 858 181

In den einzelnen Vierteljahren 1922 und 1923 wur
den eingenommen:

1922 1923

s $
1. Vierteljahr 19 339 985 34 780 069
2. Vierteljahr . 27 286 945 47 858 181
3. Vierteljahr . . . .  27 468 339
4. V ierte ljah r .......................  27 552 392

ganzes Jahr 101 647 661

Von der Reineinnahme des ersten Vierteljahres 1923 
verbleibt nach Abzug der Zuweisungen an den Erneue
rung«- und Tilgungsbestand, der Abschreibungen sowie 
der Vierteljahrszinsen für die eigenen Schuldverschrei
bungen im Betrage von insgesamt 17 994 069 S gegen

17 262 018 S im Vorvierteljahr und 16 090 590 8 im 
zweiten Vierteljahr 1922 ein R e i n g e w i n n  von 
29 864 112 $ gegen 17 518 051 8 im Vorvierteljahr. Auf 
die Vorzugsaktien wird wieder der übliche \  i e r t e l -  
j a h r s - G e w i n n a u s t e i l  von l 3/  ̂% =  6 304 919 §, 
auf die Stammaktien 11/4 % oder 6 353 781 8 ausgeteilt. 
Nach Zurückstellung von 10 000 000 8 für Werkserwei
terungen und Verbesserungen usw. verbleibt ein 
U e b e r s e h u ß  von 7 205 412 8 gegen 4 859 351 8 in 
den drei vorhergehenden Monaten und 1 462 345 8 \  er* 
l u s t  im zweiten Viertel des Jahres 1922.

Kattowitzer Actien-Gesellschaft für Bergbau und 
Eisenhüttenbetrieb. — Das Geschäftsjahr 1922/1923 
brachte mit der im Juni 1922 auf Grund der Genfer 
Entscheidung durchgeführten Teilung Oberschlesiens für 
die Gesellschaft einschneidende politische und wirtschaft
liche Veränderungen. Sämtliche Werke und der Besitz 
der Gesellschaft fielen mit Ost-Obersehlesien an Polen, 
nachdem die auf deutschem Gebiet verbliebenen Ver
mögensteile der Gesellschaft, wie bereits im vorigen 
Gesehäftsbericht erwähnt, noch vor der Grenzziehung 
in eine besondere Gesellschaft, die „Preußengrube Ak
tiengesellschaft“, überführt worden waren. Erhebliche 
Störungen des wirtschaftlichen Lebens waren die Fol
gen des Wechsels der Staatsangehörigkeit. Unruhen der 
Belegschaft in der Uebergangszeit, langandauernde Ver
kehrsstörungen, die notwendige Umstellung der Absatz
verhältnisse, Schwierigkeiten in der Materialbeschaffung, 
Abwanderung vieler Beamten und Arbeiter beeinflußten 
Selbstkosten, Erzeugung und Absatz der Werke viele 
Monate hindurch in empfindlichster Weise. Allmählich 
besserten sich zum Schluß des Geschäftsjahres dank der 
Maßnahmen der Behörden die Verkehrsverhältnisse, wie 
überhaupt mit zunehmender Ordnung und Beruhigung 
die Betriebe sich nach und nach auf die neuen Arbeits
bedingungen einzustellen vermochten. Gefördert wur
den im Berichtsjahr 2 472 691 t Kohlen gegen 2 693 164 t 
im Vorjahr. Die Hochöfen erzeugten 32 537 (37 400) t 
Roheisen. An Walzeisen wurden 57 220 (52 349) t ver
fertigt. Die Zahl der beschäftigten Beamten und Ar
beiter betrug 17 645 (17 079). — Der Abschluß weist 
einen Rohgewinn von 3 600 351 025 J l  und einen R ein
g e w in n  von 2 882 318 943 J l  ans. Hiervon werden je 
170 Mill. Jl der Beamten-Ruhegehaltskasse und der 
Arbeiter-Unterstützungskasse zugewiesen, 20 Mill. Jl für 
Wohlfahrtszwecke verwendet, 117 573 895 J l  Gewinn
anteile gezahlt, 2 397 600 000 M  Gewinn (40 0 0 0 .#  je 
Aktie) ausgeteilt und 7 145 048,40 Jl auf neue Rechnung 
vorgetragen.

Bücherschau Q.
Ingenieurbauten, Die, in ihrer guten Gestaltung. 

Hrsg. und bearb. von Sr.*(jng. Werner L i n d n e r i n  
Verbindung mit Architekt Georg S t e i n m e t z  [im 
Aufträge des] Deutsche[n] Bund[es] Heimatschutz 
und [des] Deutsche[n] Werkbundes in Gemeinschaft 
mit dem Verein deutscher Ingenieure und der Deut
schen Gesellschaft für Bauingenieurwesen. (Mit zahlr. 
Abb.) Berlin: Ernst Wasmuth, A.-G. (1923). (206 S.) 
8°. Gz. geb. 20 Jl.

Das Geleitwort, das den Verein deutscher Ingenieure 
und die Deutsche Gesellschaft für Bauingenieurwesen 
in die Gemeinschaft einbezieht, ist vom Deutschen 
Bunde Heimatschutz und vom Deutschen Werkbunde 
gezeichnet. Freimütig erkennt es an, daß die Genann
ten früher einander kaum kannten, und daß ihre Ziele 
in mancher Hinsicht schwer miteinander zu vereinbaren 
erscheinen mochten. Es ließe sich aus der Vergangenheit 
jedem etwas Vorhalten; jetzt, wo sie sich gefunden 
haben, hat dies keinen Zweck mehr; nur soviel sei ge
sagt: der Bund Heimatsehutz hat sich gegen früher sehr

1) Wo als P r e i s  der Bücher eine G r u n d z a h l  
(abgekürzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch
händlerischen Schlüsselzahl — zurzeit 1 000 000 — zu
vervielfältigen.
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geändert, und auch der Werkbund hat mehr als einen 
Pflock zurückgesteckt.

Für den, der Augen hat, ist es durchaus nicht 
schwer, den Geist herauszufinden, der aus der bildlichen 
Zusammenstellung von 250 Bauwerken aus allen Ge
bieten des Bauingenieur wese us spricht. Gegenwart und 
Vergangenheit — diese bis ins graue Altertum reichend 
— sind hier nicht als Gegensätze herausgekehrt, son
dern in gelungenen Lösungen verschiedener Aufgaben 
mit verschiedenen Mitteln in Zusammenhang gebracht. 
Haben so die technischen Zweckbauten unser Land an 
lebendiger, ausdrucksvoller Schönheit bereichert, ist das 
gleiche für die jüngste Gegenwart noch möglich? „Das 
ist möglich bei aller gebotenen Sparsamkeit und Sach
lichkeit; vielleicht gelingt’s gerade, w e i l  Sparsamkeit 
und Sachlichkeit geboten sind“, gibt das Geleitwort zur 
Antwort. Der Nachdruck in der Begründung liegt also 
auf dem gesperrten „weil“. Welch ein Glück, daß wir 
für die angekleisterte Schönheit, gegen die vor dem 
Kriege so viel (und stets vergebens!) gewettert wurde, 
kein Geld mehr übrig haben. Vergessen wir übrigens 
nicht, daß Wirtschaftspolitiker und Kunsthistoriker die 
Nachwirkungen von Siegen und Niederlagen ganz ver
schieden beurteilen; so war es vor 52 Jahren, so ist es 
auch heute.

Das Unternehmen der vier Vereine hat es auf eine 
Wirkung ins Breite abgesehen; der vorliegende Band 
bezeichnet den Anfang. Der Anfang ist vor allem wer
bend, daher arbeitet er vorwiegend mit Bildern und 
wenig mit erläuterndem Text. Für die weiteren Bände 
wird in Aussicht gestellt, daß sie, über Proben und 
Andeutungen hinausgehend, sich auf die Einzelabschnitte 
einlassen und, unter Hinzuziehen von Werkzeichnungen, 
das planmäßig Typische aus charakteristischen An
lagen herausschälen sollen. Viel verborgene Schönheit 
gibt es noch zu entdecken und nicht zuletzt dem Ver
ständnis derer näherzubringen, die sie geschaffen ha
ben. Ich übergehe das Augenfällige in dem Buche und 
greife nur ein Beispiel heraus, wo man die Schönheit 
am allerwenigsten vermuten wird: Abb. 149 „Schorn
steine auf den Westfälischen Stahlwerken, Bochum“. 
Vier im Ausschnitt erscheinende kahle, bandagierte und 
ungegliederte SchornsteLnstümpfe können unmöglich die 
Kunst ausmachen; sie gehören aber mit dazu, den an 
einem der Stümpfe wie ein Baumschwamm festsitzenden 
Kaminbehälter zur Geltung za bringen. Ob sich das 
der Konstrukteur jemals hat träumen lassen, daß ein
mal anerkannte Fachgrößen seinen Behälter der Form 
nach und vor allem in der Art, wie er ihn hat auf- 
sitzen lassen, schön finden werden?

Dem Unternehmen, das sich, nach der vorliegenden 
Probe zu urteilen, in den besten Händen befindet, ist 
ein weiteres Gedeihen und dem Buche die weiteste Ver
breitung zu wünschen. F. Czech.

Bartel, Friedrich, Regierungs baumeister: T o r f 
w e r k e .  Gewinnung, Veredelung und Nutzung des 
Brenntorfes unter besonderer Berücksichtigung der 
Torfkraftwerke. 2., vollst, neubearb. Aufl. (von des 
Verfassers Schrift „Torfkraft“). Mit 317 Abb. im 
Text und auf 5 Taf. Berlin: Julius Springer 1923. 
(VIII, 320 S.) 8°. Gz. 8 M, geb. 9,50 M.

Wie der Verfasser im Vorwort richtig bemerkt, 
ist heute die Torffrage vor allem eine Frage der rich
tigen Ausgestaltung der Fördermittel. Diese Erkennt
nis war für ihn der Anlaß zu einer vollständigen Um
arbeitung und Neugestaltung seiner Schrift „Torf
kraft“, bei der die durch den Krieg und seine Folgen 
geschaffenen Verhältnisse auf dem deutschen Brennstoff
markt berücksichtigt sind. Nach Schilderung der Ge
winnungsweisen des Torfes und seiner Verwendungs
möglichkeiten für Erzeugung von Wärme und Kraft 
werden ausführlich die Torfkraftwerke besprochen, 
durch deren Errichtung nach Ansicht des Verfassers 
am ehesten die Abtorfung der Moore beschleunigt und 
damit die günstigste Kulturart für die landwirtschaft
liche Nutzung geschaffen wird. Nicht allein der Tech
niker, sondern auch der Volkswirt wird manche an

regende Abschnitte in dem Buche finden, dem größere 
Verbreitung gewünscht werden muß. C. G.
Herzog, S., Ingenieur, Technischer Berater und Begut

achter, Z ü r i c h : I n d u s t r i e l l e  V e r w a l t u n g s 
t e c h n i k .  2. Aufl. Mit 303 Vordrucken. Stuttgart: 
Ferdinand Enke 1922. (VTII, 403 S.) 8°. Gz.
12 M, geb. 16,35 M.

Die vorliegende zweite Auflage des Herzogsehen 
Buches stellt im wesentlichen den gleichen Inhalt dar 
wie die im Jahre 1912 erschienene erste Auflage, über 
die ich bereits damals berichtete1). Den wertvollsten 
Teil enthalten die Abschnitte über die allgemeine Ver
waltung der industriellen Unternehmungen, welche 
die Pflichten und Aufgaben des Vorstandes und Auf
sichtsrates umfassen und auch die verschiedenen Mög
lichkeiten der Gliederung der Werke in Abteilungen 
kritisch behandeln. Der Teil über Werkstattverwaltung 
nebst Lagerpraxis usw. ist durch eine ganze Anzahl 
Neuerscheinungen der letzten Jahre überholt. Leitende 
Beamte der Industrie werden in dem oben erwähnten 
ersten Teil manche gute Anregung finden.

A. Wallichi.
Rechentafeln. Hrsg. vom A u s s c h u ß  f ü r  w i r t 

s c h a f t l i c h e  F e r t i g u n g .  Berlin (NW  7, 
Sommerstr. 4a): Betriebsschriftenzentrale o. J. 2°. 
Gz. je 0,30 M-

1. Allgemeines. 2. Zahnräder. 3. Bohrzeittafel.
4. Umfangskraft bei drehender Bewegung. 5. Normale 
Zahnräder. 6. Welle auf Biegung und Drehung.
7. Wärmekraftmaschinen. 8. Das Poissonsche Gesetz.
9. Zustandsgleichung der Gase. 10. Welle auf Ver
drehung und Biegung beansprucht. 11. Zylindrische 
Schraubenfedern. 12. Festigkeit von Hohlzylindern.
13. Vernietung von Eisenkonstruktionen. 14. Riemen
triebe (einfache Lederriemen). 15. Riementriebe (dop
pelte Riemen). 16. Gleichförmig belastete I-E isen .
17. Freiträger und Träger auf zwei Stützen. 18. Luft
kompressoren. 19. Sehneckenräder. 20. Kranbahn träger.
21. u. 22. Zeit- und Stücklohn. 23. u. 24. Drehzahlen.
25. Gewindeschneiden. 26. u. 27. Drehzahlen. 28. Wechsel
rädertafel. 29. Drehzahlen.

Bei Durchsicht der vorliegenden Rechentafeln wird 
man das früher darüber abgegebene Urteil aufrecht
erhalten müssen2). Ohne Zweifel werden diese Rechen
tafeln in manchen Fällen gute Dienste leisten können. 
Aber eigentlich muß der, der damit umgehen will, mit 
der betreffenden Rechentafel gleichsam aufgewachsen 
sein, sonst wird das Hineinfinden zu langwierig und die 
Fehlermöglichkeit in dem besonders auf manchen Tafeln 
vorhandenen Liniengewirr ■— man sehe sich dazu die 
Schlüssel an — doch zu groß sein. Dem damals aus
gesprochenen Wunsche um Aufnahme der zugrunde lie
genden Formel ist zum Teil entsprochen worden. Für 
die Allgemeinheit nutzbarer würden die Rechentafeln 
werden, wenn man bewußt auf die Vielseitigkeit der 
jetzigen Tafeln verzichten wollte, um jede Tafel nur 
für einen bestimmten Rechnungsgang zu benutzen, für 
den man den Schlüssel am besten vielleicht in der Tafel 
selbst, etwa durch Rotdruck, angeben könnte. Es würde 
dabei wohl nichts verschlagen, wenn das gleiche Grand
blatt in drei oder vier Formen für die verschiedenen 
Rechnungsmöglichkeiten herausgegeben würde, und es 
würde nur zur Klarheit beitragen, wenn auf den Einzel
blättern auch alles weggelassen würde, was zu dem 
betreffenden Rechnungsgange nicht unbedingt gehört. 
Die Uebersichtlichkeit würde weiter stark erhöht werden, 
wenn es möglich wäre, die verschiedenen Liniensysteme 
auch in verschiedenen Farben zu drucken, um vor allen 
Dingen auch den Zusammenhang dieser verschiedenen 
Liniensysteme mit den zugehörigen Maßstäben wirk
samer hervortreten zu lassen. Die Anregungen werden 
gegeben, um der zweifellos an sich guten Sache der 
Rechenblätter die Wege zu ebnen, da die jetzige Form 
auf den Fernerstehenden nicht immer gerade einen be
sonders anziehenden Eindruck machen wird. TV.

1) St. u. E. 34 (1914), S. 223.
2) St. u. E. 41 (1921), S. 1171.
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Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:
D i e h 1 , Karl, Ereiburg i. B r.: A r b e i t s i n t e n 

s i t ä t  und A c h t s t u n d e n t a g .  Jena: Gustav 
Fischer 1923. (IV , 52 S.) 8°. Gz. 2 Jh. 

E n g e l h a r d t ,  Viktor, Dr., Berlin - Friedenau: 
W e l t a n s c h a u u n g  und T e c h n i k .  Leipzig: 
Felix Meiner 1922. (88 S.) 8°. Gz. 1,50 Jl. 

E r i s m a n n ,  Th., Dr., a. o. Professor an der Uni
versität Bonn, und Dr. Martha M o e r s ,  Stadt. Be
ruf sberaterin in Bonn: P s y c h o l o g i e  der B e 
r u f s a r b e i t  und der B e r u f s b e r a t u n g  
(Psychotechnik). Berlin und Leipzig: Vereinigung
wissenschaftlicher Verleger, Walter de Gruyter & Co. 
1922. 80 (16°).

1. Allgemeiner Teil. Mit einer Uebersichtstab- 
(109 S.) Gz. 1,10 M.

2. Spezieller Teil: Die praktische Anwendung
der psychologischen Eignungsprüfung in den ver
schiedenen Berufen. (114 S.) Gz. 1,10 Jl.

(Sammlung Göschen. 851 und 852.)
F i n a n z -  und S t e u e r g e s e t z e ,  Die Deutschen, 

in Einzelkommentaren hrsg. unter Leitung von E. 
S c h i f f e r ,  Reichsminister a. D. Berlin: Otto Lieb
mann. 8°.

Bd. 4. Z a r d e n , A., Dr., Ministerialrat im 
Reichsfinanzministerium: K o m m e n t a r  zum G e 
s e t z  über die Z w a n g s a n l e i h e  vom 20. Juli 
4922 auf Grund des Aenderungsgesetzes vom 22. De
zember 1922 und des Gesetzes über die Berücksichti
gung der Geldentwertung in den Steuergesetzen vom
20. März 1923. Nebst den einschlägigen Bestimmun
gen des Vermögenssteuergesetzes, den Ausführungs
bestimmungen, Bewertungsrichtlinien und Tab. 1923. 
(XV, 430 S.) Gz. 10,50 M>, geb. 12,10 M- 

F o r s c h u n g s a r b e i t e n  auf dem Gebiete des I n 
g e n i e u r w e s e n s .  Hrsg. vom V e r e i n  d e u t 
s c h e r  I n g e n i e u r e .  Schriftleitung: D. M e y e r  
und M. S e y f f e r t .  Berlin: Verlag des Vereines 
deutscher Ingenieure — (für den Buchhandel) Julius 
Springer. 4°.

H . 257. R i f f a r t , August, Sipl.«(yng.: V e r 
s u c h e  mit V e r d i c h t u n g s d ü s e n  (D iffu
soren). (M it 70 Abb. und 2 Taf.) 1922. (42 S.) 
Gz. 1,50 Jl.

Ii. 262. W y s s , Theophil, ®r.»()ng.: B e i t r a g  
zur S p a n n u n g s u n t e r s u c h u n g  an K n o 
t e n b l e c h e n  e i s e r n e r  F a c h  w e r k e .  (Mit 
38 Abb.) [Nebst Tafelband, enthaltend 16 Taf.] 
1923. (101 S.) Gz. 3,50 Jl.

F o r s c h u n g s a r b e i t e n  zur M e t a l l k u n d e ,  
hrsg. von Dr. W. G u e r t l e r ,  a .o . Professor an der 
Technischen Hochschule Berlin. Berlin: Gebr. Born- 
traeger. 4°.

H . 1. G u e r t l e r ,  W.: R i c h t l i n i e n  zur 
G e w i n n u n g  eines U e b e r b l i c k s  über den 
A u f b a u  von D r e i s t o f f s y s t e m e n .  Mit 9 
Textabb. 1923. (19 S.) Gz. 2,70 J l.

(M itteilungen aus dem Metall-Institut der Tech
nischen Hochschule Berlin-Charlottenburg. 7.)

H . 6. Die g a l v a n i s c h e n  S p a n n u n g e n  
t e r n ä r e r  L e g i e r u n g e n .  Mitteilung 1 von 
Robert K r e m a n n und Karl T h o m i s .  Mit 20 
Textabb. — Mitteilung 2 von Robert K r e m a n n 
und Robert K n a b 1. Mit 15 Textabb. 1922. (28 S.) 
Gz. 4,50 Jl.

H. 7. N i c l a s s e n ,  H .: Das S y s t e m
K u p f e r  — Z i n k  — B l e i .  Mit 12 Textabb. 
1922. (9 S.) Gz. 1,50 Jl.

(Mitteilungen aus dem Metallinstitut der Tech
nischen Hochschule Charlottenburg. Nr. 6.)

H . 8. G u e r t l e r ,  W .: Sechs V o r l e s u n 
g e n  zur E i n f ü h r u n g  in das V e r s t ä n d n i s  
der modernen S p e z i a l s t a h l e .  Erste und zweite 
Vorlesung. Mit 33 teils in den Text eingefügten, 
teils als Anlage beigegebenen Abb. 1922. (32 S.) 
Gz. 18 Jl.

(M itteilung aus dem Metallinstitut der Tech
nischen Hochschule Charlottenburg. Nr. 8.)

•S In den vorliegenden ersten beiden Vorlesun
gen, die in dem 8. H efte abgedruekt sind, werden 
die Grundlagen der Dreistoffsysteme sowie ihre Dar
stellung in Dreieckskoordinaten und Raumschnitte 
eingehend theoretisch behandelt, rfi 

G o e b e l ,  H., SipUSng., Oberingenieur der Bad. 
Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen a. Rhein, 
und 5Dr.<jng. E. P r o b s t ,  Professor an der Tech
nischen Hochschule Karlsruhe in Baden: Die L e h 
r e n  der E x p l o s i o n s k a t a s t r o p h e  in 
O p p a u  für das Bauwesen. Mit 24 Abb. im Text 
und auf einer farb. Tafel. Berlin: Julius Sprin
ger 1923. (41 S.) 4°. Gz. 6 J l-  

G u e r t l e r ,  W., Prof. Dr., a. o. Professor an der 
Technischen Hochschule zu B erlin: M e t a l l o g r a 
p h i e .  Ein ausführliches Lehr- und Handbuch der 
Konstitution und der physikalischen, chemischen und 
technischen Eigenschaften der Metalle und metalli
schen Legierungen. Berlin: Gebrüder Bornträger. 4°.

Bd. 2: Die Eigenschaften der Metalle und ihrer 
Legierungen. T. 2.: Physikalische Metallkunde. H. 6.: 
S c h u l z e ,  A., Dr., Privatdozent an der Tech
nischen Hochschule zu B erlin: Die e l e k t r i s c h e  
und W ä r m e - L e i t f ä h i g k e i t .  Lfg. 1. (Mit 
35 Fig. z. Tl. auf Taf.) 1923. (V III, 185 S.) Gz. 
11,25 Jl.

H a d f i e l d ,  Sir Robert A., Bt., D. Sc., D. Met.,
F. R. S., F. I. C., M. Inst. C. E., etc.: The M e 
t a l l u r g y  of i r o n  and s t e e l .  An outline of the 
development of modern practice in the metallurgy 
of iron and steel, and its bearing on the conser
vation of metal and fuel. Compiled by the editor of 
Pitman’s Technical Primers. (W ith 16 fig.) London 
(Parker Street, Kingsway, W. C. 2): Sir Isaac Pitman 
& Sons, Ltd. 1922. (XIV, 122 S.) 8° (16»). Geb.
2 S/6 d.

H a n d b u c h  der a n g e w a n d t e n  p h y s i k a l i 
s c h e n  C h e m i e  in Einzeldarstellungen. Unter Mit
wirkung von Dr. Wilhelm Bachmann-Hannover [u.
a.] hrsg. von Dr. phil. et med. h. c. Georg B r e d i g,
o. Professor an der Technischen Hochschule zu 
Karlsruhe. (2. Aufl.) Leipzig: Johann Ambrosius 
Barth. 8°.

Bd. 10: B r u n s w i g ,  H., Prof. Dr., Leiter 
der „Centralstelle für wissenschaftlich-technische Un
tersuchungen“ in Neubabelsberg: E x p l o s i v 
s t o f f e .  Auf Grund des in der Literatur veröffent
lichten Materials bearb. 2., verm. Aufl. Mit 56 Abb. 
im Text und 64 Tab. 1923 (X III, 215 S.) Gz. 8 M, 
geb. 12 .M.

H a n d w ö r t e r b u c h  der S t a a t s w i s s e n 
s c h a f t e n .  Hrsg. von D. Dr. Ludwig E l s t e r ,  
Professor an der Universität Jena, Dr. Adolf W e 
b e r ,  Professor an der Universität München, und 
Dr. Friedrich W i e s e r ,  Professor an der Univer
sität. Wien. 4., gänzlich umgearb. Aufl. Jena: Gustav 
Fischer. 4°.

Bd. 1: Abbau-Assignaten. 1923. (XVI, 1068 S.) 
Gz. geb. 29 Jl.

Bd. 5: Haftpflicht-K ries. 1923. (V III, 1022 S.) 
Gz. geb. 28 Jl.

H a n f f s t e n g e l ,  Georg von, a. o. Professor an der 
Technischen Hochschule Charlottenburg: Die R e 
k l a m e  des M a s c h i n e n b a u e s .  Mit zahlr., z. T. 
farb. Abb. Berlin: Julius Springer 1923. (VI.
144 S.) 4°. Gz. geb. 8 Jl- 

H e m p e l m a n n ,  Albert, Dr. rer. pol., D. H. H. C.: 
B e t r i e b s  V e r r e c h n u n g  in der c h e m i 
s c h e n  G r o ß i n d u s t r i e .  B erlin: Julius Sprin
ger 1922. (3 Bl., 107 S.) 8». Gz. 4,50 J l, geb.
5.60 JL

H e r z o g ,  Siegfried, Ing., beratender Ingenieur in 
Zürich: Der technische V e r k a u f .  Handbuch für 
Fabrikanten und Wiederverkauf er mit 22 Berech
nungsbeispielen, 93 Briefvordrucken, 12 Fragebogen
vordrucken, 74 Mitteilungsvordrucken, 90 Tabellen
vordrucken, 41 Vertragsvordrucken und 141 Abb.
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Berlin und Wien: Urban und Schwarzenberg 1923. 
(XVI, 506 S.) 4«. Gz. 20 M, geb. 23,10 Jl.

H o l v e r s c h e i d  , A., SipUgng. in Aachen: Die
W a l z w e r k e .  Einrichtung und Betrieb. 2., verb. 
Aufl. Mit 125 Abb. Berlin und Leipzig: Walter 
de Gruyter & Co. 1923. (144 S.) 8° (16°). Gz. 
geb. 1,10 Jl.

(Sammlung Göschen. 580.)
H o e r n e r ,  K., 5Er.»(jttg.: G r u n d z ü g e  der

S t a r k s t r o m t e c h n i k .  Für Unterricht und 
Praxis. Mit 319 Textabb. und zahlr. Beisp. Berlin: 
Julius Springer 1923. (V, 257 S.) 8°. Gz. 4 Jl,
geb. 5 Jl-

K a c z m a r e k ,  Eugen, Ingenieur: Die moderne
S t a n z e r e i .  Ein Buch für die Praxis mit Auf
gaben und Lösungen. Mit 30 Textabb. Berlin: Julius 
Springer 1923. (49 S.) 8°. Gz. 1,10 Jl.

K ö r t i n g ,  Johannes, Ingenieur in Düsseldorf: H e i 
z u n g  und L ü f t u n g .  (4. Aufl.) Berlin und Leip
zig: Walter de Gruyter & Co. 8° (16°).

Bd. 2. Ausführung der Heizungs- und Lüftungs
anlagen. 4., verb. Aufl. Mit 173 Fig. 1923. (127 S.) 
Gz. geb. 1,10 Jl.

(Sammlung Göschen. 343.)
L a n g e ,  Otto, Dr., Vorstandsmitglied der Metallyt- 

werke, A.-G. für Metallveredlung, München, Dozent 
an der Technischen Hochschule, München: C h e 
m i s c h - t e c h n i s c h e  V o r s c h r i f t e n .  Ein 
Handbuch der speziellen chemischen Technologie, ins
besondere für chemische Fabriken und verwandte 
technische Betriebe, enthaltend Vorschriften aus allen 
Gebieten der chemischen Technologie mit umfassen
den Literaturnachweisen. 3., erw. und völlig neu- 
bearb. Aufl. Leipzig: Otto Spamer. 4°.

Bd. 1: Metalle und Minerale. 1923. (XXXVI, 
1011 S.) Gz. 40 Jl, geb. 45 Jl.

L u d w i g ,  B., Oberbaurat, $tpr.*gng., Dozent an der 
Technischen Hochschule München: Die s p e z i f i 
s c h e  W ä r m e ,  die V e r d a m p f u n g s -  und 
S c h m e l z w ä r m e  der in der Eeuerungstechnik 
verwendeten gas- und dampfförmigen, flüssigen und 
festen Körper. (M it 5 F ig.) Hrsg. von der B a y e r i 
s c h e n  L a n d e s k o h l e n s t e l l e .  München: 
Johannes Albert Mahr 1922. (16 S.) 4°.

R i e d l ,  J., Städt. Schuldirektor in München: Die
W ä r m e w i r t s e h a f t  des H a u s b r a n d e s  im 
Unterricht unserer Schulen. Ein Leitfaden für 
Schule und Haus. Im Aufträge des Reichskohlenrates 
bearb. Hrsg. von der B a y e r .  L a n d e s k o h l e n 
s t e l l e ,  München, Leopoldstr. 4. (Mit 35 Abb.) 
München: Johannes Albert Mahr 1922. (99 S.) 4°. 
Gz. geb. 4 M>.

Vereins - Nachrichten.
V erein  d e u tsc h e r  E isen h ü tte n le u te .

Ehrungen.
Das Mitglied unseres Vereins, Herr $ipi.«£yng. 

Fr. F r ö l i c h ,  Geschäftsführer des Vereins deutscher 
Maschinenbau-Anstalten, Charlottenburg, ist von der 
Technischen Hochschule Hannover zum E h r e n b ü r 
g e r  ernannt worden.

Unser Mitglied, Herr Geh. Justizrat Dr. 
C. S p r i n g s f e l d ,  Aachen, wurde von der Tech
nischen Hochschule zu Aachen wegen seiner bereitwilli
gen und uneigennützigen Unterstützung der Hochschule 
und durch seinen bewährten Rat in schwierigen ver- 
waltungstechnisohen Fragen zum E h r e n - S e n a t o r  
ernannt.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung.
Von den „ M i t t e i l u n g e n a u s d e m  K a i s e r -  

W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  
zu  D ü s s e l d o r f “ sind bisher im Verlag Stahleisen 
m. b. H., Düsseldorf (Postschließfach 658), vier Bände 
im Format von „Stahl und Eisen“ erschienen.

Der e r s te  Band enthält auf 120 Seiten mit zahl
reichen Abbildungen und 7 Tafelbeilagen nach einem 
Vorwort des Direktors des Instituts, Geh. Regierungs
rats Professors Dr. E. W ü s t ,  folgende Arbeiten:

1. Härteprüfung durch die Kugelfallprobe. Von Fritz 
W ü s t  und Peter B a r d e n h e u e r .

2. Ueber die Schlackenbestimmung im Stahl. Von 
Fritz W ü s t  und Nicolaus K i r p a c h.

3. Ueber das Beta-Eisen und über Härtungstheorien. 
Von Eduard M a u r e r .

4. Ueber das Rundwalzen des Drahtes. Von Fritz 
W ü s t  und Fritz B r a u n .
Der z w e ite  Band bringt auf 105 Seiten folgende 

Beiträge:
1. Der Einfluß verschiedener Legierungsmetalle nebst 

Kohlenstoff auf einige physikalische Eigenschaften 
des Eisens. Von Eduard M a u r e r  und Walter 
S c h m i d t .

2. Ueber eine Stickstoffbestimmungsmethode in Stahl 
und Roheisen und über den Stickstoff bei den H üt
tenprozessen. Von Fritz W ü s t  und Josef D u h r .

3. Ueber Blaubrüchigkeit und Altern des Eisens. Von 
Friedrich K ö r b e r und Arthur D r e y  e r.

4. Ueber die Wärmebehandlung der Spezialstahle im 
allgemeinen und der Chromstähle im besonderen. 
Von Eduard M a u r e r  und Richard II o h a g e. 
Zu diesen Arbeiten gehören insgesamt 143 Abbil

dungen, die größtenteils auf Tafelbeilagen abgedruckt 
sind.

Das e r s t e  H eft des d r i t t e n  Bandes ver
einigt auf 107 Textseiten folgende Abhandlungen, zu 
denen ebenfalls 242 Abbildungen — zum wesentlichen 
Teil auf Tafelbeilagen — gehören:

1. Das Basset-Verfahren. Von Fritz W ü s t .
2. Mikroskopische Untersuchungen der oolithischen 

Braunjuraerze von Wasseralfingen in Württemberg 
mit besonderer Berücksichtigung der Aufbereitungs
möglichkeiten. Von Hans S e h n e i d e r h ö h n .

3. Ueber den Einfluß des Höhenunterschiedes und der 
Entfernung zwischen Generatoren und Oefen im 
Martinbetriebe. Von Eduard M a u r e r  und Rolf 
S c h r ö d t e r .

4. Ueber das Sintern von Eisenerzen. Von Kurd 
E n d e 11.

5. Die Atomanordnung des Eisens in austenitischen 
Stahlen. Von Franz W e v e r.

6. Ueber Kaltwalzen und Ausglühen von Kupfer- 
Zink-Legierungen. Von Friedrich K ö r b e r  und 
Philipp J. H. W i e l a n d .
Im z w e i t e n  H eft (104 Textseiten) des dritten 

Bandes sind folgende Arbeiten veröffentlicht:
1. Verfestigung und Zugfestigkeit. Von Friedrich 

K ö r b e r .
2. Die Atomanordnung des magnetischen und un- 

magnetischen Nickels. Von Franz W e v e r.
3. Ueber eine einfache Stabform für die Bestimmung 

der magnetischen Eisenschaften mittels der ballisti
schen Methode. Von Eduard M a u r e r  und Fried
rich M e i ß n e r .

4. Vergleichende Untersuchungen an saurem und basi
schem Stahl gleicher chemischer Zusammensetzung. 
Von Fritz W ü s t .

5. Ueber die chemische und thermische Veränderung 
der Herdofenheizgase beim Vorwärmen, insbeson
dere in Gegenwart von Teerdämpfen. Von Eduard 
M a u r e r  und Siegfried S c h l e i c h e r .

6. Die Eignung des Elektroofens zur Herstellung von 
Stahlwerkskokillen und Temperguß. Von Hubert 
V o g l .
Zu diesen Abhandlungen gehören insgesamt 78 Ab

bildungen und 96 Zahlentafeln, die zum Teil auf Tafel
beilagen abgedruckt sind.
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Der v i e r t e  Band umfaßt auf 170 Textseiten fol
gende Abhandlungen:

1. Anschauungen von Stahl und Eisen im Wandel der 
Zeiten. Von Martin W. N  e u f e 1 d.

2. Vergleichende statische und dynamische Zugversuche. 
Von Friedrich K ö r b e r  und Rudolf H. S a c k .

3. Ueber die mechanischen Eigenschaften und das Ge
füge kritisch gereckten und geglühten Weicheisens. 
Von Friedrich K ö r b e r .

4. Dynamische Härteprüfung nach der Differential
methode. Von Friedrich K ö r b e r  und Ivar Bull 
S i m o n s e n .

5. Beiträge zur Kenntnis des Eisenkarbides. Von Franz 
W e v e r.

6. Ueber die Natur von Graphit und Temperkohle. 
Von Franz W e v e r.

7. Einige Bemerkungen zur Anwendung der thermi
schen Analyse. Von Franz W ever  und Kurt A p el.

8. Ueber das Verhalten des Stickstoffs beim Thomas- 
verfahren. Von Fritz W ü s t .

9. Einfluß einiger Fremdkörper auf die Schwindung 
dos Eisens. Von Fritz W ü st und Georg Sch itz-  
kow sk i.

10. Beiträge zur Kenntnis des hochwertigen niedrig
gekohlten Gußeisens („Halbstahl“). Von Pritz 
W ü s t  und Peter B a r d e n h e u e r .

11. Einfluß der Anordnung und der Zahl der Einguß
trichter auf die Erstarrung und die Festigkeits
eigenschaften eines Gußstückes. Von Fritz W ü st  
und Peter S t ü h l e n .
Zu den Abhandlungen gehören insgesamt 87 Zahlen

tafeln und 218 Abbildungen im Text und auf 16 Tafeln.

Band I  bis I I I  kosten Grundpreis geh. 7,50, geb. 
9,50 M, Band IV  geh. 9,—-, geb. 11,— M  mal Schlüssel
zahl des Börsenvereins der deutschen Buchhändler.

Paul Richard V o r w e r k  f .
Am 13. Juli d. J. verstarb, auf einer Erholungs

reise begriffen, nach kurzer Krankheit an Herzschwäche 
in Weinheim an der Bergstraße der 
Hochofendirektor a. D. Paul Richard 
V o r w e r k .

Geboren am 28. März 1862 zu 
Leipzig, besuchte er die dortige ' 
städtische Realschule und nach be
standener Reifeprüfung die Königl.
Sächsische Gewerbeakademie zu 
Chemnitz, wo er die Schlußprüfung 
im Herbst 1883 erledigte. In der 
Folge trat er als Chemiker bei den 
Rheinischen Stahlwerken zu Duis
burg-MeLderich ein, um im Jahre 
1889 in den Hochofenbetrieb über
zugehen. Von 1896 an war er als 
Betriebsleiter der Hochofenanlage 
der Gewerkschaft Deutscher Kai
ser in Bruckhausen tätig. Aus die
ser Stellung heraus übernahm
Vorwerk die Leitung der Neu
bauten und die Inbetriebsetzung 
der Hochofenanlage der A.-G. 
für Hüttenbetrieb in Duisburg-
Meiderich. Im Frühjahr 1902 schied er aus den
Diensten der Firma Thyssen, um die Betriebsleitung 
der Hochofenanlage, Kokerei und Wäsche der Röch- 
lingschen Eisen- und Stahlwerke zu übernehmen.
Vor Antritt der neuen Stellung begab er sieh auf eine

längere Studienreise nach den Vereinigten Staaten und 
Kanada. Die Völklinger Hochofenanlagen wurden auf 

Grund seiner Studien und seiner 
praktischen Erfahrungen neuzeit
lich umgebaut. Doch schon nach 
zwei Jahren dortiger erfolgreicher 
Tätigkeit befiel Vorwerk eine 
heimtückische Krankheit, die ihn 
vom Herbst 1904 bis 1917 ans 
Krankenbett fesselte. Nach seiner 
Genesung widmete sich der Ver
storbene mit großer Tatkraft wis
senschaftlichen Aufgaben auf den 
Gebieten des Hochofenwesens und 
der Vergasung. Er war zunächst 
als technischer Beirat für die 
Wärmestelle der Röehlingsehen 
Werke tätig, übernahm aber 
später deren Einrichtung und 
Ausbau. Dazu gehörte er 
als Beirat der Wärmezweigstelle 
Saar der Wärmestelle Düssel
dorf an.

Vorwerk verband, wie wenige, 
mit längeren Betriebserfahrungen 

und klarem Blick für das praktisch Mögliche gründ
liche Wissenschaftlichkeit. Dadurch hat er über das 
Werk hinaus den Bestrebungen wissenschaftlicher Be
triebsführung und praktischer Wärmewirtschaft große 
Dienste geleistet.

An unsere d eu tsch en  Mitglieder!
Die Papier- und Druckkosten der Vereinszeitschrift und die Verwaltungsausgaben des Vereins sind in 

den letzten zwei Monaten so über jedes vorauszusehende Maß hinaus gestiegen, daß wir die Mitglieder bitten 
müssen, dem Verein in der entstandenen geldlichen Notlage durch Leistung eines N a ch tra g sb e itra g es  für 
d en  M onat S ep tem b er  1923 zu Hilfe zu kommen. Der Beitrag ist für diesen Monat auf

3 0 0 0 0 0  M a r k
festgesetzt worden. Wir vertrauen, daß die Mitglieder den bestehenden Notwendigkeiten Rechnung tragen 
und den Beitrag sofort, sp ä te s te n s  b is  zum  10. S ep tem b er  1923, unter Benutzung der dem H eft Nr. 34 beige
fügten Zahlkarte einzahlen werden. G en au e B eze ich n u n g  d e s  M itg lied es , für d a s  d ie  Z ah lu ng gesch ieh t, 
m it A n füh ru ng der M itg lied snu m m er a u f dem  Z ah lk artenab sch n itt, is t  erforderlich .

Auch für die Zukuntt sind wir bis auf weiteres genötigt, die Mitgliedsbeiträge in monatlichen Zwischen
räumen einzuziehen. Aus praktischen Gründen und im Hinblick auf die Kostenfrage ist eine jedesm alige besondere 
Benachrichtigung je d e s  e in ze ln en  Mitgliedes über Höhe und Zeitpunkt der Zahlungen leider nicht möglich. 
Wir müssen uns auf eine Mitteilung entsprechend der vorliegenden in der Zeitschrift beschränken und die Mit
glieder bitten, die dadurch für beide Seiten entstehenden Unbequemlichkeiten durch möglichst pünktliche Einzahlung 
des Beitrages zu vermindern. Für den September-Beitrag sowohl als auch für die künftigen Zahlungen müssen 
wir Einsendung des Betrages bis zum 10. des Beitragsmonats erbitten und b e i n ich t r ech tze itig em  Eingang 
E in z ieh u n g  durch N achnahm e in  A u ssich t n eh m en . Unsere wiederholte Bitte an alle Mitglieder geht 
dahin, den letzteren für beide Teile nicht angenehmen W eg der Beitragseinziehung dadurch unnötig zu machen, daß 
sie die Zahlung des Monatsbeitrages pünktlich vornehmen.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
V o g l e r .  P e t e r s e n .


