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V Y  j  ährend man unter V e r b r e n n u n g  die Ver-
* *  einigung von Sauersrtoff und Kohlenstoff 

oberhalb der Entzündungstemperatur des Kohlen
stoffs versteht, bezeichnet man neuerdings als V e r 
b r e n n lic h k e it  die Eigenschaft des Kohlenstoffs, 
reduzierend auf Kohlensäure einzuwirken. Der 
Ausdruck ist nicht glücklich gewählt und gibt leicht 
zu Mißverständnissen Anlaß-, er sollte durch die 
Bezeichnung R e a k t io n s fä h ig k e i t  ersetzt werden.

Die Einwirkungsgeschwindigkeit der Kohlen
säure auf den glühenden Kohlenstoff eines Brenn
stoffs, die man als den Grad der Verbrennlichkeit 
bezeichnen kann, wird durch die physikalische 
Struktur und durch die chemische Zusammen
setzung des Brennstoffs in  hohem Maße beeinflußt. 
Je größer die Koksoberfläche, die infolge der Korn
größe und der Porosität dem Gasstrom dargeboten 
wird, desto leichter besteht die Möglichkeit einer 
Abkürzung der Reaktionsdauer. Von weit höherem 
Einfluß ist jedoch, wie wir im folgenden darlegen 
werden, die chemische Zusammensetzung des Kokses, 
und zwar die Art der Kohlenstoffverbindungen und 
-Modifikationen und die Art und Menge der Aschen
bestandteile, die sich bei der Verkokung; gebildet 
haben.JJt

Die Reaktionsfähigkeit d?s Kokses spielt bei 
allen Vergasifngsvorgängen die Hauptrolle; von  
ihr sind die Reaktionsgeschwindigkeit, die Höhe 
und Verteilung der Temperatur innerhalb der zu 
vergasenden Koksschicht und die Zusammen
setzung des gewonnenen Gases abhängig. B eim . 
Gaserzeugerbetrieb ist demnach in erster-Linie die 
Reaktionsfähigkeit des Kokses für die Wahl der 
Höhe der Koksschicht und die Luftgeschwindigkeit 
maßgebend, so daß bei gleichbleibender Gasbeschaf
fenheit ein solcher Koks als der reaktionsfähigste

D Die U nterlagen fü r den V ortrag sind der Ge
schäftsstelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute am 
17. April 1923 abgeliefert worden.

-)  Bericht Xr. 63 des genannten Ausschusses. — 
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düssel
dorf. — Vgl. St. u. E. 13 (1923), S. 220 ff.,

angesehen werden muß, der unter sonst gleichen 
 ̂ erhältnissen die größte Luftgeschwindigkeit oder 

bei gleichem Druck des Gebläsewindes die geringste 
Höhe der Koksschicht zuläßt.

B e im H o c h o fe n b e tr ie b  kann sich die verschie
dene Reaktionsfähigkeit des Kokses durch die da
von abhängige wechselnde Größe der Verbrennungs-, 
Schmelz- und Reduktionszone, und als Folge hiervon 
in  dem Kohlenstoffverbrauch, dem Eisenausbringen 
und der Zusammensetzung der Gichtgase äußern  
Ist die Reaktionsfähigkeit des Kokses gering, so 
vergrößert sich die Verbrennungszone, da die 
Reduktion der zuerst gebildeten Kohlensäure lang
sam verläuft, die Schmelzzone kommt höher im 
Schacht zu liegen und verringert dadurch die Aus
dehnung der indirekten Reduktionszone. Das bei 
der Vergasung gebildete Kohlenoxyd wird somit 
für die Reduktionsarbeit schlecht ausgenutzt und 
entweicht als Gichtgas, ohne seine Aufgabe im 
Hochofen ganz erfüllt zu haben. Im Hochofen wird 
in der Verbrennungszone der mit dem Gebläsewind 
ankommende Sauerstoff in Kohlensäure verwandelt, 
und hierauf folgt dann deren Ueberführung in  
Kohlenoxyd. Die Kohlensäure beginnt aber ober
halb 850 0 oxydierend auf metallisches Eisen unter 
Bildung von Eisenoxyd und Kohlenoxyd einzu
wirken. Hierbei wird das bereits reduzierte Eisen 
wieder oxydiert und braucht nun für seine zweite 
Reduktion nochmals Kohlenstoff3). An und für 
sich wäre diese Reaktion nicht schädlich, wenn sie 
nicht endothermisch verliefe und dadurch den Herd 
des Hochofens stark-abkühlte. Es ist somit von der 
größten W ichtigkeit, die Wiederoxydation des 
Eisens in der Verbrennungszone zu vermeiden; 
dies kann nach der heutigen Auffassung durch die 
Anwendung eines möglichst reaktionsfähigen Kokses 
geschehen, wodurch die Höhe der Verbrennungs
zone verringert wird. Die Abb. 1 und 2 veranschau
lichen den Reaktionsverlauf im Hochofen bei 
größerer und geringerer Reaktionsfähigkeit des

s) van  V l o t e n ,  St. u. E. 13 (1893), S. 26/30;
Wüst, St. u. E. 30 (1910), S. 1715.
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Kokses, während Abb. 3 die dabei in Frage kommen
den Reaktionen zeigt.

Voraussichtlich werden bei dem Hochofenprozeß 
noch andere Reaktionen eine Rolle spielen, deren 
Einfluß auf den Kohlenstoffverbrauch ebenfalls 
von höchster Bedeutung sein kann, die aber bis 
jetzt noch nicht erkannt worden sind.

In der E ise n g ie ß e r e i dient der Koks alleinzum  
Schmelzen des Roheisens im Kuppelofen, und die 
am stärksten wärmezeugende Reaktion der Ver
brennung des Sauerstoffes zu Kohlensäure ist des
halb für die Beurteilung von Gießereikoks maß
gebend, so daß im Gegensatz zum Hochofenprozeß 
ein reaktionsträger Koks für Gießereizwecke ge
fordert werden muß.

Schon W .  T h ö r n e r 1) untersuchte das pyro- 
chemische Verhalten des glühenden Kokses auf 
übergeleitete Kohlensäure und kam auf Grund 
seiner Untersuchung zu dem Schluß, „daß von der

denn man kann die Zusammensetzung eines Gases 
nie nach der aus ihm bei der Verbrennung ent
stehenden Flamme beurteilen, und sollten die 
Gleichgewichtsebenen der Verbrennungs- und Re
duktionszone infolge der Unterschiede in den Reak
tionsfähigkeiten des Kokses so stark verschoben 
sein, daß Unterschiede in der Flammenhöhe auf- 
treten, dann müßten, wie A. K o r e v a a r 1) ausspricht, 
zuerst einmal der Beginn und das Ende der Ver
brennungs- sowie der Reduktionsschicht festgelegt 
werden. Dies dürfte sich allerdings einigermaßen 
nach dem Vorschläge Korevaars durch Verwendung 
eines aus Ringen zusammensetzbaren Devilleschen 
Ofens ermöglichen lassen, doch werden auch hierbei 
genaue Ergebnisse ohne Analysen nicht erreichbar 
sein. Außerdem läßt sich nach diesem Unter
suchungsverfahren die Temperatur nicht festlegen, 
die aber den Haupteinfluß auf die Reaktions
fähigkeit hat. Es sind also die Temperatur, die- 
Schichthöhe des Kokses und die Gaszusammen-
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Abbildung 3. Die Reaktionen in den einzelnen 
Zonen des Hochofens.

J r r c f/r e J fte

Abbildung 1. Hochofen- Abbildung 2. Hochofen
gang bei schwer reaktions- gang bei leicht reaktions

fähigem Koks. fähigem Koks.

heißen Kohlensäure die Holzkohlen bei weitem  
am stärksten angegriffen und am schnellsten ver
brannt werden, hierauf folgt der Meilerkoks und 
schließlich die verschiedenen Kokssorten. Aber 
auch die letzteren zeigen kein annähernd gleiches 
Verhalten, sondern weisen eine sehr beachtenswerte 
Verschiedenheit in der Widerstandsfähigkeit gegen 
glühende Kohlensäure auf“. B e r l2) hat ähnliche 
Versuche durchgeführt und beim Ueberleiten von 
Kohlensäure über dichten Koks 94,56 % Kohlen
säure und 5,44 % Kohlenoxyd, über porösen Koks 
69,81 % Kohlensäure und 30,19 % Kohlenoxyd 
gefunden.

Diese Versuche wurden ohne genaue Temperatur
angabe ausgeführt, wodurch die Ergebnisse ihren 
Wert verlieren, da gerade die Temperatur den 
größten Einfluß auf die Reaktionsfähigkeit ausübt. 
Anderseits sind die Untersuchungen jedoch sehr 
wertvoll, da sie einen Weg zur Feststellung der 
Reaktionsfähigkeit angeben, der wirklich praktisch 
brauchbar ist.

Dagegen wird die Verbrennlichkeitsbestimmung 
nach K ö p p e r s3) keine praktische Bedeutung haben,

') St u. E. 6 (1886), S. 71/83.
l ) St. u. E. 29 (1909), S. 524
3) St. u. E. 41 (1921), S. 1173/81 u. 1254/62- 

42 (1922), S. 569/73. 1 ’

setzung bei den einzelnen Untersuchungen ver
schieden, wodurch die Beurteilung der Ergebnisse 
natürlich erschwert, ja unmöglich wird.

Um diesem Mangel abzuhelfen, wurden nun 
verschiedene Verfahren ausgearbeitet, von denen 
das vor kurzem der Oeffentlichkeit übergebene 
F isch ersch e  Verfahren2) auf der Feststellung der 
Reaktionstemperatur, bei der Kohlensäure zu Koh
lenoxyd reduziert wird, beruht. Die Fischersche 
Arbeitsweise hat den Vorzug der einfachen und 
schnellen Ausführung. Da das Gas aber nur volu
metrisch bestimmt wird, so können leicht Irrtümer 
bei schlecht ausgegastem Koks durch Entweichen 
von flüchtigen Bestandteilen entstehen. Diesem 
Uebelstand kann leicht vorgebeugt werden, wenn 
man die zur Untersuchung gelangenden Koksproben 
vorher bei etwa 1000 0 ausglüht. Ueber einen Nach
teil, der in dem Verfahren begründet liegt und 
zu Fehlschlüssen Anlaß gibt, werden wir später in 
anderem Zusammenhänge berichten. K. B u n te  
und K ö lm e l3) geben ein ähnliches Verfahren zur 
Bestimmung der Reaktionsfähigkeit von Koks an,

1) st. u. E. 43 (1923), S. 431/5.
2) F is c h e r , B reu er  und B ro ch e , Brennstoff-Che

mie 4 (1923), S. 33; auszugsweise St. u. E. 43 (1923),
S. 722/5.

3) Gas Wasserfach 65 (1922), S. 593.
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jedoch ist hierbei der Ausdruck Reaktionsfähig- Volumen r wurde vorher genau mit Quecksilber 
keit mit Entzündlichkeit gleichbedeutend. Einer ausgemessen und wird stets für alle Untersuchungen 
weiteren in Aussicht gestellten Veröffentlichung , beibehalten. Das Gewicht der angewandten Koks
wird aber die Entscheidung Vorbehalten bleiben, 
ob die Feststellung der Entzündlichkeit auch einen 
Schluß auf die Reaktionsfähigkeit des Kokses gegen 
Kohlensäure zuläßt.

 ̂ “Abbildung 4. Apparatur zur Bestimmung der Reaktionsfähigkeit nach Dr. Bähr.

Wir haben nun ein neues Verfahren zur Fest
stellung der Reaktionsfähigkeit ausgearbeitet, das 
auf der Bestimmung der Gaszusammensetzung bei 
der Vergasung von Koks unter Einhaltung einer 
ganz bestimm ten Temperatur beruht.

In einem elektrisch heizbaren, stehenden Röhren
ofen (s. Abb. 4 und 5) befinden sich Quarzröhren1), 
die auf einer ganz bestim m ten Temperatur gehalten 
werden können. D ie beiden Quarzröhren b und b' 
stehen unter c bzw. c/ m it einer Sauerstoff- oder 
Kohlensäurequelle in  Verbindung und tragen oben 
Gasableitungsröhren d und d', an die je eine Gas
sammelflasche angeschlossen ist. Die Gassammel
flasche e ist mit einem vierfach durchbohrten 
Stopfen verschlossen, wodurch die Anbringung der 
Gaszuleitungs- und Wasserableitungsröhren f und g, 
eines Thermometers h und eines Manometers i 
ermöglicht wird. Der Sauerstoff wird je einem Gaso
meter entnommen, durchstreicht je eine Wasch
flasche 1 mit Lauge und Säure und wird in  einem  
Chlorkalziumturm m getrocknet. Die beiden Quarz
röhren b und b ' sind etwa 10 cm vom  unteren  
Ende etwas Verengt, und auf diese Verengungen 
füllt man etwa 10 cm Tonscherben o (Abb'. 5) und 
verschließt m it einem kleinen Asbeststopfen p. Der 
Koks wird zuvor zerkleinert und durch zwei 
Siebe, von denen das eine eine Maschenweite 
von etwa 2 mm, das andere eine solche von  
3 mm aufweist, abgesiebt. Der durch das größere 
Sieb gehende A nteil des Kokses läßt auf dem 
kleineren Sieb eine ganz gleichförmige Körnung 
zurück. Form und Größe der einzelnen Koks- 
stiickchen können in dieser Beschaffenheit als 
praktisch gleich angesehen werden, und nach dem 
Trocknen bei 110 bis 120 0 ist der Koks für die Ver
brennlichkeitsbestimmung gebrauchsfertig. Mit 
diesen Proben wird ein bestim m tes Volumen r 
der vorbereiteten Quarzröhre ausgefüllt. Dieses

0  Die Apparatur wird durch die Firma Dr. Trilling,
Bochum, in vorschriftsmäßiger Ausführung geliefert.

menge und der gefüllten Quarzröhren b wird fest
gestellt. Beide Quarzröhren werden nun in den 
elektrischen Ofen a eingesetzt, und die Zu- und 
Ableitungsrohre c und d bzw. c' und d/ werden durch

Anschlüsse mit den 
übrigen Teilen der 
Apparatur verbun
den. Zweckmäßig 
stellt man vorher 
noch ein Schaubild 
der Temperaturver- 
hältnisse im elek
trischen Ofen auf, 
damit die zu unter
suchende Koks
schicht der ganzen 
Länge nach auf 
gleiche Temperatur 
erhitzt wird. Es 
muß peinlichst mit 

Hilfe des Widerstandes auf die genaue Einhaltung 
der Versuchstemperatur geachtet werden. Zwei 
Thermoelemente t zur Temperaturmessung ermög
lichen das genaueste Arbeiten; das eine Thermo
element kommt an das untere und das zweite an 
das obere Ende der Koksschicht zu liegen. Beide 
Thermoelemente müs
sen während der gan
zen Dauer der Bestim
mung konstant die 

V ersuchstemperatur 
anzeigen. Zur genauen 
Temperaturregelungist 
auch nötig, daß beide 
Röhren sowie die Ther
moelemente in dem  
Versuchsofen einen 
kleinen Spielraum ha
ben und sich nicht an 
die Wandung des Ofens 
anlegen, da hierdurch 
auch Ungleichmäßig
keiten in der Beheizung 
entstehen können.

Neben der Tempe
raturregelung muß auf 
die genaue Einstellung 
der Berührungsdauer 
der an dem glühenden  
Koks zu reduzieren
den, primär aus dem 
Sauerstoff entstande
nen Kohlensäure Sorg
falt verwendet werden, 
wenn auch diese Größe 
nicht denselben über
ragenden Einfluß wie 
die Temperatur auf die .
-n f - t . -  i i  u Abbildung 5. Ofen zur Bestim-
Reaktionsfahigkeit be- mung d*r Reaktionsfähigkeit' 
sitzt. Die Berührungs- nach Dr. Bähr.
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Z a h le n  t a f e l
1. R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  v o n  K o k s .

Versuch Nr. 1 2

S3 A

'
ńA

Besti mm ungsfaktoren a U
O O

a) Angewandt, reiner Sauer
sto ri bei 0° 760 mm cm3 1700 1681

b) Berechnete Gasmenee aus 
reinem  Sauerstoff 0° 
760 m m .....................cm« 1912 1872

c) Berechn. Gasmenge +  5% 
S tickstoff des angewandt. 
S au ers to ffs ................ cm3 001 1961

d) Gefundene Gasmenge cm3 09 2051
e) Zeit für Sauerstoffdurch

gang .............................miQ eo 120

f) Koksgewicht . . . .  g 13,12 12,71
g) F re ie r Raum in der K oks

schicht ..................... cm'3 8.0 8.2
h) Von Koks eingenommener 

R a u m ......................... cm3 6.8 6.6
i) B erührungsdauer von 0> 

m it K o k s ................. sek 3.8 7,7

k) T em peratur d. Ofens °C 850 850
1) V erbrauchte C-Menge g 1,081 1.056
m) Theor. 0 -V erbrauch g 1,024 O o O!

n) D ifferenz . . . . • g 0,057 0.051
( co*%

o) Gasanalyse . . . { 0*%
72,3 72.0

0.3 —
l c o % 19,y 18.8

p) R eaktionsfähigkeit . % 12.5 11,7
q) Wirkl. spez. Gew. g/vol. 2.13 2,13
r) Scheinbares spezifisches 

Gewicht . . . .  g/vol. 1,71 1,21
s) P o re n ra u m .................% 19,7 19,7
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1732 1732 1703 1709 1708 1739 1680

2624 2827 3310 2606 2063 2035 2279

2715 2918 3400 2686 2153 2327 2367

2687 3C65 3617 2803 2167 2389 2416

60 120 120 120 120 120 120

13,41 12 53 7.13 7.68 12,51 12 97
1

13,12

7 8 8,3 8.0 7.44 8 3 8 0 7 9

7,0 6,5 6.8 7,36 6 5 6.8 6.9

3,4 7.2 6,9 6,6 7,4 71 6,9

950 950 950 910 910 920 930

1 451 1 627 1.888 1,521 1.C67 1,247 1,2€0

1 406 1.515 1 773 1 396 1,105 1.197 1 221

0.045 0.112 0.115 0 125 —0,038 0.050 0 039

99 2 21 0 2 7 28 6 58.5 50 8 42,9
n 6 0 4 — 0.4 0.6 0.4 0.5

61,4 72.2 92 0 63 0 30 2 39.7 42.0

51 5 63 2 94.4 52 5 20 8 28,5 35.7

2,13 2,13 1,97 1 97 2.13 2.13 2.13

1,71 1.71 0,93 0,93 1,71 1.71 1,71

19 7 19.7 52.7 52 7 19.7 19.7 19 7

dauer ist abhängig von der Gasgeschwindigkeit, und 
diese muß deshalb geregelt werden. Dies gelingt 
sehr leicht durch empirische Eichung des Blasen
durchganges durch die erste Waschflasche hinter dem 
Sauerstoffgasometer. Von Zeit zu Zeit muß die 
Einstellung berichtigt werden, da durch die all
mähliche Druckabnahme im Gasometer der Gas
strom verlangsamt wird. Natürlich kann für die 
Bestimmung auch Luft oder Kohlensäure Ver
wendet werden.

Das bei der Verbrennung entstehende Gas wird 
in den Gassammelflaschen über stark angesäuertem 
Wasser aufgefangen, und aus dem verdrängten 
Wasser kann die Gasmenge bestimmt werden. Das 
Gas wird nach gutem Durchschütteln analysiert. 
Der verbrauchte Kohlenstoff wird nach dem Ver
such durch Differenzwägung der erkalteten Quarz
röhren ermittelt. Alle die Verbrennlichkeit be
stimmenden Umstände werden während der Ver
suchsdauer gleich gehalten und alle mit der Ver
brennung Verbundenen stofflichen Veränderungen 
quantitativ verfolgt.

Dabei stellte sich heraus, daß die Gewichts
abnahme der Quarzröhren, d. h. der Kohlenstoff
verbrauch, durchweg größer war, als er nach der 
Berechnung sein sollte. Die Erklärung ist einfach 
die, daß bei der Erhitzung auf die Versuchstempe
ratur der Koks je nach seinem Gehalt an flüchtigen 
Bestandteilen entsprechende Mengen an Methan, 
Wasserstoff u. dgl. verliert, und dieser Verlust 
sich zu der vergasten Kohlenstoffmenge hinzu ad
diert. Aus diesem Grunde läßt sich aus dem Ge
wichtsunterschied die Reaktionsfähigkeit nicht ein
wandfrei bestimmen (vgl. Zahlentafel 1, Reihe 1, m,

n, o). Beinahe alle früheren Untersuchungen der 
Verbrennlichkeit von Koks fußen allein auf der 
Bestimmung des verbrauchten Kohlenstoffes1). Diese 
Bestimmungen sind deshalb m it größter Vorsicht 
aufzunehmen.

Die bei der Bestimmung der Reaktionsfähigkeit 
entstehende Gasmenge wird ebenfalls einen Finger
zeig auf die Kok beschaffenheit abgeben, denn bei 
steigender Reaktionsfähigkeit wird die Gasmenge 
in äquivalentem Maße zunehmen. Es werden aber 
neben den aus dem Sauerstoff der Verbrennungsluft 
entstehenden Kohlensäure- und Kohlenoxydmengen 
auch noch die während der Verbrennung ausge
triebenen flüchtigen Bestandteile des Kokses als 
Gas aufgefangen und mitgemessen, wodurch eben
falls Ungenauigkeiten entstehen (vgl. Zahlentafel 1, 
Reihe c, d, o). Somit bleibt die Gaszusammen
setzung als einziger einwandfreier Maßstab zur 
Beurteilung der Reaktionsfähigkeit übrig, und man

CO
könnte das Verhältnis als den Grad der Re-

CO 2
aktionsfähigkeit kennzeichnen. Störend ist hierbei 
aber, daß eine Volumvermehrung bei Bildung von 
Kohlenoxyd gegenüber Kohlensäure stattfindet. 
Vorteilhafter erscheint, für den zahlenmäßigen 
Ausdruck der Reaktionsfähigkeit das Verhältnis 
des zu Kohlenoxyd und des zu Kohlensäure ver
brannten Anteils des ursprünglichen Sauerstoffs 
zu Grunde zu legen. Jedoch treten bei dieser Be-

l ) T h ö rn er , St. u. E. 6 (18S6), S. 71/83; B e ll, 
St. u. E. 5 (1885), S. 298; N e u m a n n  und P is to r ,  
Ber. d. deutschen ehem. Ges. (1885), S. 1647; L 6 v eq u e , 
Bull, dela  Soc. d. l ’Ind. Min. 6 (1906), S. 441; S im m ers
b a ch , St. u. E. 33 (1913), S. 517.
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Zahlentafel 1. R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  v o n  K o k s .  (Fortsetzung.)
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rechnung auch Zwischenfälle auf, sobald die Zu
sammensetzung des zur Reaktionsfähigkeitsbestim
mung verwandten Gases nicht bekannt ist. Diese 
Schwierigkeit wurde überwunden durch die Kenn
zeichnung der Reaktionsfähigkeit als das Verhältnis 
des in den sauerstoffhaltigen Gasteilen enthaltenen 
Kohlenstoffes zu dem Sauerstoff. Durch die geeignete 
Berücksichtigung der entsprechenden Aequivalent- 
zahlen wurde der Zahlenausdruck so vervollständigt, 
daß die Reaktionsfähigkeit in Prozenten von  
0 bis 100 ausgedrückt werden kann, wobei die Ver
brennung von Kohlenstoff zu Kohlensäure die 
Reaktionsfähigkeit 0 besitzt, dagegen die quan
titative E n steh u n g  von Kohlenoxyd mit der 
Reaktionsfiihigkeit 100 ausgedrückt wird. Die 
Kenntnis der ursprünglichen Gaszusammensetzung 
ist bei dieser Berechnung nicht notwendig.

Das Verhältnis von Kohlenstoff zu Sauerstoff 
in den kohlenstoff-sauerstoffhaltigen Gasanteilen 
wird ausgedrückt durch

12 (% C 02 +  % CO) C g
A) 2_2’4

—  ( v22,4 \ /o

Diese Formel drückt die Reaktionsfähigkeit aus, 
denn je mehr Kohlenstoff durch eine bestimm te 
Menge Sauerstoff zur Vergasung gebracht werden 
kann, um so reak'ionsfähiger ist der Koks. Dieser 
Ausdruck wird nun noch auf die Prozentbasis ge
bracht, wonach er folgendermaßen lautet:

0,0536 (% C 02 +  % CO) X
2 3 7 ,5 ]-2 ,6B) f  100

'V 0,0714%  CO 0,1428 % C 02 
=  % Reaktionsfähigkeit.

,6667

Hiernach berechnet sich der theoretische Kohlen
stoffverbrauch aus der Gaszusammensetzung fol
gendermaßen:
C) Vol. O, (0 l), 760 mm) T2 X (100 —  x)] =

Vol. 0 2 (0 760 mm • L* +  ^('01 =  Vol. Gas.

D) Vol. Gas • 0,000536 =  g C — Verbrauch.
x bedeutet die Reaktionsfähigkeit, nach Formel B 

bestimmt.
Vol. Gas =  die theoretische Gasmenge bei 0 “ 

+  760 mm.
Kurz sei noch die Berechnung der Berührungs

dauer der Kohlensäure mit dem glühenden Koks 
gestreift, die einmal von der Größe des zwischen 
den einzelnen Koksstückchen befindlichen freien 
Raumes und der Koksschicht, anderseits von der 
Gasgeschwindigkeit abhängt. Der freie Itaum setzt 
sich wiederum aus den unausgefiillten Zwischen
räumen der Koksstücke und aus den offenen Ober
flächenporen zusammen. Zum Unterschied von 
Koks tritt bei der Holzkohle noch der gesamte 
Porenraum hinzu, da die Poren der Holzkohle durch
gehende Kanäle bilden und so dem Gas freien Durch
gang gestatten. Der Raum der offenen Oberflächen
poren wurde je cm 3 Koks zu 0,1086 cm 3gefunlen .

Der Koks bietet dem Gas also seine Oberfläche 
und die offenen Oberflächenporen dar:

abs. Gew des Kokses
E)      ;  =  Vol. des Kokses +  freier

scüetnb. spez. Gewicat
Raum der Oberflächenporen =  x.

F) x • 0,8914 =  Vol. des Kokses =  f.
Das Volumen des Kokses (f) von dem Gesamt- 

raum (a) der Koksschicht abgezogen, ergibt den 
freien Gesamtraum.
G) a — f =  freier Gesamtraum =  b.
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Das Volumen der angewandten Gasmenge V0 
muß nun auf die Versuchstemperatur (t) umge
rechnet werden:

V„ • (273 +  t)
H) Vx = 273

Es berechnet sich aus der Gasdurchgangszeit (z), 
dem freien Raum (b) und Volumen der Sauerstoff
menge bei der Versuchstemperatur (Vx) die Berüh
rungsdauer (y) nach:

K) J = V*
Nach der mathematischen Festlegung der in 

Betracht kommenden Größen durfte als wichtigste 
Aufgabe die Prüfung des Verfahrens auf Wieder
gabefähigkeit der gefundenen Werte erscheinen, 
und hierbei sind die Grenzen der unvermeidlichen 
Versuchsfehler festzulegen. Wie aus Zahlentafel 1, 
Versuche Nr. 20 und 50, zu ersehen ist, stimmt die 
Reaktionsfähigkeit mit 0,2 % Genauigkeit überein. 
Versuch Nr. 49 wurde mit einem Koks aus Neu- 
mühler Kohle ausgeführt, der etwa ein halbes Jahr 
vorher hergestellt worden war. Er zeigt trotzdem  
eine Uebereinstimmung mit den späteren Versuchen 
bis auf 1% . Im allgemeinen dürfte man eine 
Fehlergrenze von 1 bis 1,5 % zulassen, da die Tem
peratur während der ganzen Versuchsdauer schwer 
konstant zu halten ist und schon kleine Temperatur
schwankungen erheblichen Einfluß auf die Re
aktionsfähigkeit haben. Die Zunahme der Re
aktionsfähigkeit für Graphit bei steigender Tempe
ratur unter sonst gleichen Bedingungen beträgt 
demnach (vgl. Zahlentafel 1, Versuche Nr. 2, 19, 
33, 38, 40, 41, 42):

R eaktions
fähigkeit:

3 5 ,7
42 .1
63.2

T em peratu r: ^ h .g k e it ':  Tem peratur:

850° 11,7 | 930°
900° 16,0 1 940°
910° 20,8 ' 950°
920° 28,5 |

Hieraus ergibt sich die empfindliche Abhängig
keit der Reaktionsfähigkeit von der Temperatur. 
In der Anordnung der Apparatur wurde nun durch 
Anwendung zweier Verbrennungsröhren zur gleich
zeitigen Bestimmung zweier verschiedener Koks
sorten dieser Nachteil umgangen. Jede Kokssorte 
wird zweimal verbrannt, und zwar jedesmal unter 
Umwechseln der Apparatur. Die bei den ver
schiedenen Versuchen übereinstimmenden Werte 
können zum Vergleich einer weiteren Bestimmung 
einer anderen Kohlensorte herangezogen werden. 
Stimmt die Vergleichsverbrennung mit den früheren 
Bestimmungen überein, so kann auch der für den 
neu untersuchten Koks gefundene Wert als richtig 
angesehen werden, und nun dient letzterer wieder 
als Grundlage für die nächste Bestimmung.

Schematisch dargestellt ergibt diese Arbeits
weise folgendes Bild:

K okssorte
Rohr A „ . .  .................  1 2  1 3  4
Rohr B ..................................  2 1 3 4 5 u .s .f .

In der Praxis kommt es nur auf unmittelbare 
Bestimmungen an, für welchen Zweck es geeignet 
erscheint, Graphit als dauernde Vergleichsprobe 
heranzuziehen. In dem einen Rohr bestimmt man 
demnach die Reaktionsfähigkeit der vorliegenden

Koksprobe und vergleicht diese mit der im zweiten 
Rohr gefundenen Verbrennlichkeit des Graphits. 
Nur solche Bestimmungen können dann als einwand
frei angesehen werden, bei denen auch gleichzeitig 
der richtige Graphitwert gefunden wurde. Dieser 
Kunstgriff verbürgt nun hinreichend genaue Ergeb
nisse, und die Ausführung des Verfahrens kann mit 
einer für die Praxis zulässigen Fehlergrenze von  
1 bis 1,5 % sehr einfach gehandhabt werden, natür
lich kann man bei entsprechender Vorsicht auch 
weit genauere Ergebnisse erhalten, dies hängt 
lediglich von der persönlichen Geschicklichkeit des
Beobachters ab.

Die Berührungsdauer des Gases m it dem glühen
den Koks hat einen weit geringeren Einfluß auf die 
Reaktionsfähigkeit als die Temperatur. Die doppelte 
Gasgeschwindigkeit drückt sich bei 850 0 kaum an 
dem Reaktionsfähigkeitswert aus, merklicher wird 
diese Wechselwirkung schon bei 900 ü, und bei 950 0 
tritt sie am stärksten hervor. Dies scheint erklärlich 
bei Berücksichtigung der mit der Temperatur
erhöhung verbundenen starken Reduktion der 
primär entstehenden Kohlensäure, die endotherm  
verläuft. Bei größerer Gasgeschwindigkeit wird je 
Zeiteinheit für die Reduktionsarbeit mehr Wärme 
latent gebunden, die Koksschicht kühlt sich oben 
ab, und die Temperaturerniedrigung kann während 
der kürzeren Zeit nicht so schnell ausgeglichen wer
den wie bei geringerer Gasgeschwindigkeit (vgl. Ver
suche Nr. 1 bis 35). Die Temperaturerniedrigung hat 
aber eine Abnahme der Reaktionsfähigkeit zur Folge.

Nachdem die Zuverlässigkeit des Verfahrens 
nachgewiesen war, wurden die geeignetste Versuchs
temperatur und Gasgeschwindigkeit festgestellt. 
Die Versuchstemperatur von 900 0 erscheint bei 
einem Durchgang von 2 1 Sauerstoff oder Kohlen
säure in 2 st am zweckmäßigsten. A lle vergleichen
den Bestimmungen über die Koksbeschaffenheit 
wurden deshalb auch einheitlich unter diesen Ver
suchsbedingungen durchgeführt. Zur Abkürzung der 
Versuchsdauer kann man die Quarzröhren mit 
Gaspipetten im Nebenschluß m ittels eines Drei
wegehahns verbinden. Bei langsamer Temperatur- 
Steigerung kann man auf diese Weise bei jeder 
beliebigen Temperatur eine Probe ziehen, aus der 
dann die Reaktionsfähigkeit berechnet werden kann.

Mit dem beschriebenen Verfahren wurde zuerst 
die Reaktionsfähigkeit von Holzkohle und Graphit, 
als den Vertretern der beiden verschiedenen Kohlen
stoffmodifikationen, bestimm t. Die verschiedene 
Porosität wurde durch Gleichhalten der Berührungs
dauer des durchstreichenden Gasstromes einiger
maßen ausgeglichen. Wie aus der Zahlentafel 1, 
Versuch 60, hervorgeht, beträgt die Reaktionsfähig
keit bei Holzkohle 89,6 %, für Graphit nach Ver
such Nr. 19 =  16,0 %. Da alle übrigen Versuchs
bedingungen gleichgehalten wurden, läßt dieses 
Ergebnis den Schluß zu, daß die weichere Kohlen
stoffmodifikation der Holzkohle stärker reaktions
fähig ist als die härtere und dichtere Graphitmodi
fikation. Der Einfluß der Porosität spielt hierbei 
keine Rolle mehr, da dieser, wie oben erwähnt, durch 
die Versuchsanordnung ausgeschaltet wurde. Ob 
überhaupt das Gas den unbequemen Weg durch die
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•engen Porenkanäle wählt, wo ihm durch die Zwi
schenräume der einzelnen Kohleteilchen genügend 
Bewegungsfreiheit gelassen ist, diese Annahme dürfte 
ohnedies stark bezweifelt werden. Für das Zu
treffen dieser Auffassung wäre die Versuchsanord
nung auch richtig gewählt, die verschiedenen Re
aktionsfähigkeitswerte sind aber lediglich Kenn- 
zeichender verschiedenen Kohlenstoffmodifikationen.

Die Folgerung aus dieser Feststellung, auf die 
Reaktionsfähigkeit von Koks übertragen, läßt sich 
dahin zusammenfassen, daß, je weicher der Koks ist, 
■er um so reaktionsfähiger sein wira. Die weiche, 
der Holzkohle ähnelnde Kohlenstoffmodifikation 
wird unter solchen Umständen entstehen, bei denen 
•die Bildung von Graphitablagerungen unterbunden 
wird; d. h. die Verhinderung des thermischen Zer
falls der Kohlenwasserstoff- und teerhaltigen Gase 
•durch eine entsprechende Temperaturregelung. Nach
gewiesen wurde dieser Einfluß an Koks, der in  einer 
Muffel bei 900 0 aus einer Kohle von Zeche Kon
stantin  Schacht X  dargestellt wurde. Die Kohle 
entstammte einer Durchschnittsprobe einer Ofen
füllung, dessen Koks ebenfalls zu einer Untersuchung 
herangezogen wurde. Wie die Versuche Nr. 75 und 
80 der Zahlentafel 1 zeigen, beträgt die Reaktions
fähigkeit des Muffelkokses 27,2 % und die des Ofen
kokses 21,9 %. Die Unterschiede in der Reaktions
fähigkeit könnten ja auch, anstatt auf die verschie
denen Kohlenstoffmodifikationen, auf den Gehalt an 
flüchtigen Bestandteilen zurückgeführt werden, eine 
Ansicht, die, zwar von Thörner vertreten, aber keine 
ernsthafte Beachtung fand, da sie niemals experimen
tell bewiesen wurde. Erst K ö p p e r s 1) hielt als Folge
rung der Versuche von H o w la n d 2) die Thörner- 
sche Theorie für bewiesen und wiederholte die 
Thörnerschen Leitsätze in Uebertragung auf die 
heutige Herstellung von gutem Hochofenkoks mit 
folgender Forderung: „W ir dürfen also nicht alle 
flüchtigen Bestandteile restlos aus der Kohle heraus
treiben, wir dürfen die Erhitzung des Kokses nicht 
beliebig fortsetzen, sondern wir müssen die D estil
lation auf einer bestimm ten Temperaturstufe be
enden und unterbrechen.“

Nun wurde Koks der Bestimmung der Re
aktionsfähigkeit unterworfen, wobei gleichfalls 
die flüchtigen Bestandteile und der Wasserstoff
gehalt festgestellt wurden. Derselbe Koks wurde 
8 st bei 1000 0 geglüht. Die flüchtigen Bestandteile 
waren quantitativ ausgetrieben, der Wasserstoff? 
gehalt auf mehr als die Hälfte herabgegangen. 
Die kurze Zusammenstellung in Zahlentafel 2 be
leuchtet die Versuche (vgl. auch Zahlentafel 1, 
Versuche Nr. 50, 51, 53, 55, 60, 61).

Aus diesen Versuchen geht einwandfrei hervor, 
daß die R e a k t io n s f ä h ig k e i t  v o l l s t ä n d ig  u n 
a b h ä n g ig  von dem  G e h a lt  an f lü c h t ig e n  B e 
s t a n d t e i l e n i s t .  Im Gegensatz hierzu ist natürlich 
■die E n tz ü n d lic h k e it  bei den wasserstoffreichsten 
Kokssorten am größten, da die Zündtemperatur

D St. u. E. 34 (1914), S. 585/7; 41 (1921), S. 1173/81, 
1254/62; 42 (1922), S. 382/8.

2) Bull. Am. Inst. Min. Eng. 111 (1916), S. 627/50; 
-auszugsweise St. u. E. 36 (1916), S. 782/3 u. 1052; 
A l  (1921), S. 375/7.

für wasserstoffhaltige Kohlenstoffverbindungen tief er 
liegt als bei Kohlenstoff selbst.

Vervollständigt wird diese Versuchsreihe durch 
Untersuchungen von Koks aus Oefen m it ver
schiedener Garungszeit, wobei noch besonders auf 
die Entnahmestelle der Proben insofern Wert ge
legt wurde, als aus jeder Ofenmitte eine Probe vom  
Sohlkanal und eine aus der oberen Partie des Ofen
scheitels genommen wurde. Für die Untersuchung 
wurden nun die Kopfstücke des Kokses vom Sohl
kanal a in  etwa 40 mm Breite herausgemeißelt, die

Abbildung 6. Probeentnahmestellen bei 
Kokskuehen.

stark übergarten Koks darstellen, während die der 
Teernaht benachbarten Teile des Kokses, der Scheitel
gegend b, beim Drücken der Oefen gerade gar wurden. 
Die Probeentnahmestellen werden durch Abb. 6 
näher gekennzeichnet. Auf diese Weise ist es möglich, 
aus demselben Ofen beide Grenzfälle an Koks be
züglich des Gehalts an flüchtigen Bestandteilen  
zu erhalten.

Bei Zutreffen der Thörner-Koppersschen Theorie 
müßten erhebliche Verschiedenheiten in der Re
aktionsfähigkeit bei diesen Koksproben festzustellen 
sein. Daß auch hier die Theorie nicht durch den 
Versuch gestützt wird, dürfte zur Genüge aus 
Zahlentafel 3 hervorgehen (vgl. auch Zahlentafel 1, 
Versuche 22, 23, 63, 64, 68,'69, 70, 72, 73).

Mit Ausnahme des Kokses mit 36stündiger 
Garungszeit zeigen die schwächer entgasten Proben 
Reaktionsfähigkeitsunterschiede von 2 bis 3 %. 
Diese geringen Unterschiede sind aber nicht auf den 
größeren Gehalt der Fußstücke an flüchtigen Be
standteilen zurückzuführen, sondern auf die durch 
die niedrige Temperatur verursachte geringere 
Graphitierung. Noch eine weitere Ursache spielt 
hierbei eine ausschlaggebende Rolle, über die weiter 
unten im Zusammenhang berichtet werden soll.

Man war früher der Ansicht, daß die Porosität 
nur einen kleinen Einfluß auf die Reaktionsfähigkeit 
des Kokses ausübe, „da“ , wie .Tohn F u lt o n 1) sich 
ausdrückt, „die Gase doch nicht in  die Zellen ein- 
dringen, sondern nur die Oberfläche angreifen 
können.“ Die Poren sind in Wirklichkeit abge
schlossene Kammern, in die Gase nur durch Dif
fusionswirkungen gelangen können2). Dies wird 
durch die Versuche zur Bestimmung des wirklichen

0  Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1883, S. 547; vgl. auch 
G. J. Ramsburg und F. W. Speer jun., St. u. E. 41 (1921), 
S. 375/7.

2) Vgl. O. S im m e rsb a c h , Kokschemie, 2. Aufl., 
1914, S. 218 ff.
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Zahlentafel 2. D i e  U n a b h ä n g i g k e i t  d e r  R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  
v o n  d e m  G e h a l t d e s  K o k s e s  a n  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e n .

Flucht. 02 +  S A sche
R eaktions

K okssorte Bestand
teile
%

0 u 2 N ,
ta t fäh igkeit

% % % % % % %

H o lz k o h le .................. 18,26 84,70 4,14 0,50 8,50 2,16 74,6 89,6
geglüht . . 83,20 1,90 D. best n. best. 6,68 — 88,8

Koks von Kohle aus
9,00 49,5 25,8Neum ühl.................. 1,99 86,00 0,92 1,07 3,03

Koks von Kohle aus
9,80 25,8Neumühl, geglüht . 85,80 0.51 1,20 2,70 —

I. Präpar. Koks . . 0,41 81,60 0,72 0,96 2,54 14,20 52,7 50, l
„ geglüht 81,40 0,43 1,11 2,39 14,70 — 50,4

II. Präpar. Koks . . 0,15 80,00 0,41 0,84 2,30 16,46 50,5 56,5
„ geglüht 79,80 0,26 1,13 2,07 17,00 — 52,3

Zahlentafel 3. D i e  U n a b h ä n g i g k e i t  d e r  R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  
v o n  d e m  G e h a l t  d e s  K o k s e s  a n  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e n .

K okssorte
Ga-

runes-
zeit
st

Fl.
Best.

%

0

%

H,

%

Ni

%

Oä + Sa 

%

Asche

%

P orosi
tät
%

V er
b ren n 

lichkeit
%

Konstantin X:
21,3unten Kopfstücke 24 0,40 86,50 0,28 1,08 2,06 10,15 55,6

oben FuBstücke . 24 0,61 87,40 0,46 0,98 2,34 8,82 53,1 24,5
Dahlhausen (Wilh. 

Victoria):
/  20,3 
f  21,8unten Kopfstücke 30 0,27 88,16 0,65 1,00 1,91 8,28 55,0

oben Fußstücke . 30 0,44 87,41 0,82 0,97 2,20 8,60 47,3 23,2
Konstantin X:

unten Kopfstücke 36 0,48 87,20 0,38 0,97 1,88 9,57 56,1 23,8
oben Fußstücke . 36 0,54 86,85 0,32 0,81 2,85 9,16 54,6 23,7

Dahlhausen:
unten Kopfstücke 42 0,48 88,60 0,35 0,80 2,00 8,25 47,9 24,8
oben Fußstücke . 42 0,73 85,30 0,57 0,70 2,29 11,14 45,5 26,9

daß Graphit reaktions
fähiger wird als poröser 
Koks; die Untersuchungen  
hierüber werden von mir 
fortgesetzt.

Natürlich kann unter 
Voraussetzung der Uetier- 
einstimmung aller übrigen. 
Eigenschaften des Kokses 
die Reaktionsfähigkeit, 
bezogen auf die Gewichts
menge, bei porösem Koks 
eine kleine Erhöhung ge
genüber dichterem Koks 
aufweisen, aus dem ein-

ufffer850°
COe +Fe F  — FeO+CO+äfäWE

über85ff°
FeO+C Fe+C0-V-6,09tVF .

Zahlentafel 4. E i n w i r k u n g  v o n  E i s e n  a u f  d i e  R e a k t i o n s f ä h i g 
k e i t  d e s  K o k s e s .

K okssorte P räpariert
R eak tions

fäh igkeit
B em erkungen

Koks aus:
1. Konkordia - Kohle . . nicht 21 . 9% Die weiteren Einzel
2. Recklinghauser Kohle . konzentrierte Lösung heiten vgl. Zahlen

von Eisensulfat 43,5 % tafel 1, Versuche
3. „ „ . von Eisenchlorid 50,9 % Nr. 80, 81, 82, 83.
4- „ „ . J» 50,7 %

Koks aus Kohle von :
5. K onkordia...................... nicht 27,2 % In der Muffel hei 900 0
o. „  ........................... mit 5 % Eisenstaub 50,9 % hergestellt. Vgl. in
V- „ ...................... „ io  % 60,3 o/0 der Zahlentatei 1
8. H o lzk oh le ...................... 80,5 o/o Nr. 75.

spezifischen Gewichtes bestätigt, wobei W. Thörner1) 
fand, daß noch nicht einmal nach dem Verfahren 
von F u lto n  und D e w e y 2) evakuierter Koks nach 
lßstündigem Liegen in Wasser vollständig mit 
diesem angefüllt werden konnte. Trotz dieser Tat
sache kehrt die Auffassung der Abhängigkeit der 
Reaktionsfähigkeit von der Porosität hier und da 
wieder, und D ie p s c h la g 3) erhebt von neuem die 
Forderung, daß Hochofenkoks große Porosität auf
weisen müsse. Aus Zahlentafel 3 geht aber deut
lich die Indifferenz der Porosität auf die Reak
tionsfähigkeit hervor, man findet sogar größere Re
aktionsfähigkeitswerte bei dichterem Koks. Dieses 
kann unter gewissen Umständen so weit gehen,

L St. u. E. 4 (1884) S. 513.
2) Z. V. d. I. 28 (1884), S. 95/6.
») St. u. E. 42 (1922), S. 1258.

Abbildung 7. 
Katalytisch beeinflußter 

Reaktions V o rg a n g .

fachen Grunde, weil die  
Oberfläche je Gewichts
anteil bei porösem Koks 
größer ist. Diese Eigen
schaft wird aber durch, 
andere stärkere Eintliisse 
derart verdeckt, daß sie 
erst nach deren Beseiti
gung zum Vorschein kom
men kann.

Nach diesen Untersu
chungen spielt also der Ge
halt an flüchtigen Bestand
teilen auf die Reaktions
fähigkeit des Kokses keine 
Rolle, die Porosität nur 

eine äußerst schwache. Die K ohlenstoffm odiH a- 
tionen äußern dagegen einen sehr starken Einfluß 
auf die Reaktionsfähigkeit, und zwar hängt die bei 
der Verkokung zu erwartende Kohlenstofform allein 
von der Temperatur des Ofens während der stärksten 
Entgasungsperiode ab. Je niedriger die Temperatur 
während des Entweichens der Oel- und Teerdämpfe 
gehalten wird —  die bei höheren Temperaturen 
zersetzt werden und hierbei die reaklionsträgeren 
Graphitmodifikationen bilden — , um so we.eher 
und damit leichter verbrennlich fällt der Koks aus, 
auch wenn man ihn nach der langsamen Abdestil- 
lation einer noch so hohen Ofentemperatur aussetzt. 
Die oben angeführten Forderungen Köppers’ für dies 
Herstellung eines guten Kokses werden somit durch, 
die Versuche hinfällig, was a u c h F isc h e r  nachgewie
sen hat, und sie müssen folgendermaßen lauten:
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„Wir dürfen also alle flüchtigen Bestandteile 
aus der Kohle restlos heraustreiben, wir dürfen 
die Erhitzung des Kokses beliebig lange fortsetzen, 
wir müssen aber die Temperatur während der Ab
destillation der Oel- und Teerdämpfe möglichst tief 
halten, damit wir der Graphitierung durch ther
mische Zersetzung der Teerdämpfe Vorbeugen.“ Ob 
diese Forderungen aber bei der Verkokung in den 
Koksöfen der heutigen Form zu erfüllen sind, 
dürfte bezweifelt werden.

Ein so hergestellter Koks, im Hochofen ver
wendet, hat aber wieder die Nachteile größerer 
Zerreiblichkeit und ist leichter dem Angriff der 
Kohlensäure im Schacht ausgesetzt, eine für den 
Hochofen verlustbringende Reaktion. Durch diese 
Nachteile wird der Gewinn auf Grund der größeren 
Reaktionsfähigkeit des Kokses wieder aufgehoben 
werden, so daß von Fall zu Fall ein Mittelweg zu 
suchen ist, der die besten Verhältnisse berück
sichtigt. (Schluß folgt.)

B e u r t e i l u n g  d e r  m e t a l l u r g i s c h e n  P r o z e s s e  b e i m  T h o m a s v e r f a h r e n  

n a c h  d e n  F l a m m e n g a s e n .

Von Oberingenieur ®r.*3ng. G. B u lle  in Düsseldorf.
(Mitteilung aus dem Stahlwerksausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.)!)

(Die Flammengase beim Siem ens-M artin- und Thomas-Verfahren. Praktische Beispiele bei der Thomasbirne
Folgerungen. M eßvorrichtung.)

I | i e  Wärmestelle Düsseldorf prüft seit Jahren
" Kessel und Oefen mit Abgasanalysen auf die 

Güte ihrer Verbrennung und hat neuerdings die 
Untersuchung metallurgischer Oefen, Martinöfen, 
Birnen, Kuppelöfen (Hochöfen sind vorgesehen), mit 
demselben Verfahren begonnen. Wenn bei diesen  
Untersuchungen neben der Abgaszusammensetzung 
die Abgasmenge bestimmt wird, so lassen sich die 
metallurgischen Prozesse der Oefen allein nach den 
Abgasen beurteilen. Da die Abgasmengen meist 
schwer zu messen sind, wird die Verbrennungsluft
menge gemessen und die Abgasmengen aus ihrem  
Stickrtoffgehalt, der ja sozusagen restlos dieser 
gemessenen Luft entstammen muß, errechnet. Dazu  
muß man sich klar sein, welche Veränderung 1 m 3Luft 
bei verschiedenen Veibrennungsprozessen erfährt.

1. Wenn die in den Ofen eintretende Luft rest
los zur Veibrennung von Kohlenstoff2) verbraucht 
wird, so kann der Luftsauerstoff ganz oder teilweise 
durch Kohlensäure ersetzt werden; es tritt dann 
für jeden Kubikmeter Luft 1 m 3 Abgas auf, in dem 
statt der 21 % Sauerstoff 21 % Kohlensäure oder 
Kohlensäure plus Sauerstoff enthalten sind (vgl. 
Abb. 1, Fall 1). Verbrennt der verbrannte Kohlen
stoff nur zu Kohlenoxyd, wie z. B. im Gacerzeuger, 
so entstehen aus 1 Volumteil Sauerstoff 2 Volum
teile Kohlenoxyd, und das Abgas enthält, wenn 
aller Sauerstoff verbrannt ist, 0,42 m 3 CO und 
wiederum 0,79 m 3 N 2, ist also dem Volumen nach 
größer als die vei brauchte Luft (Fall 2).

2. Wenn Sauerstoff im Ofen durch feste Oxyde 
bildende Stoffe, wie Eisen, Mangan, Phosphor, 
Silizium u. a., Verschluckt wird, während nebenbei 
Kohlenstoff zur Verbrennung kommt, so ist bei 
Kohlensäureb H ang das Abgasvolumen kleiner als 
das verwendete Luftvolumen, und es treten neben 
0,79 m3 N 2 nicht 21 % C 02, sondern geringere Men-

!) Bericht Nr. 74 des genannten Ausschusses. — Zu 
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf. 
— Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

2) Die Verbrennungsverhältnisse bei Wasserstoff
verbrennung gleichen denen bei Kohlenstoffverbrennung 
za Kohlenoxyd. Die Verbrennungsverhältnisse bei Koh
lenwasserstoffverbindungen lassen sich aus denjenigen der 
Kohlenstoff- und Wasserstoffverbrennung ableiten.

gen, wie z. B. in Fall 3 nur 6 % C 02, auf. Auch bei 
Kohlenoxydbildung kann die Abgasmenge geringer 
als die verwendete Luftmenge sein, wenn Luft
sauerstoff vom Ofengut verschluckt wird (Fall 4), 
und ist stets kleiner als bei Fall 2.

3. AVird Sauerstoff im metallurgischen Ofen aus 
zugegebenen Erzen oder Schlacke an das Gas ab
gegeben, so entsteht neben Kohlensäure oder Kohlen
oxyd aus Luftsauerstoff auch Kohlensäure bzw. Koh
lenoxyd aus Erz- bzw. Schlackensauerstoff, und die  
Abgasmenge wird sehr viel größer als die eingeblasene 
Luftmenge (Fall 5 und 6), wie z. B. im Hochofen.

D ie F la m m e n g a s e b e im  S ie m e n s -M a r t in -  u n d  
T h o m a s v e r fa h r e n .

Fall 7 (Abb. 1) zeigt die Abgasverhältnisse einer 
S ie m e n s -M a r t in -S c h m e lz u n g . Das Schaubild 
ist als Zeit-Mengen-Schaubild zu verstehen, in dem  
die Abszisse die Zeit und die Ordinate die in der 
Zeiteinheit entwickelte Gasmischung darstellen 
Wenn angenommen wird, daß in jeder Sekunde die  
gleiche Luftmenge den Ofen betritt, so ist, wie das 
Schaubild zeigt, die Abgasmenge bei Beginn der 
Schmelzung so groß wie die in den Ofen tretende  
AVindmenge gemäß Fall 1. Später, nämlich beim  
Einschmelzen, wird sie geringer als die Luftm enge 
und besteht neben dem unveränderten Stickstoff
gehalt aus einem Gemisch von Kohlensäure und 
Sauerstoff, das kleiner ist als 0,21 m 3 je m 3 AVind, 
woraus folgt, daß Sauerstoff von dem Einsatz ver
schluckt worden ist gemäß Fall 3; es ist die Bildung 
fester Oxyde, wie Kieselsäure, Eisenoxydul,M angan- 
oxydul, Phosphorsäure usw., eingetreten. Im weiteren 
Verlauf der Schmelzung steigt die Menge des ent
stehenden Kohlensäure-Sauerstoff-Gemischs wieder 
an (Fall 1). Dann tritt am Ende der Einschmelz
periode und während der Kochperiode aus Luft
mangel im Ofen Kohlenoxyd auf, so daß die Abgas
menge größer als die eingeführte Luftmenge wird 
(Fall 2). Erst am Schluß der Schmelzung ist die 
Abgasmenge wieder gleich der Luftmenge, und  
neben Stickstoff tritt nur noch ein Kohlensäure- 
Sauerstoff-Gemisch von rd. 21 % der Luftmenge 
auf (Fall 1). Bei dieser Betrachtung 'st W asserstoff
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und Wasserdampf beiseite gelassen worden, was 
um so mehr erlaubt ist, als letzterer aus der Gas
analyse herausfällt.

Die Gasveränderungen bei der Thomasbirne 
zeigt das Schaubild Fall 8, bei dem auf den ersten 
Blick die Verhältnisse des Martinofens verstärkt auf
zutreten scheinen. Auch hier ist am Anfang des 
Blasens eine Verminderung der Abgasmenge unter 
die Menge der eingeblasenen Luft zu bemerken 
(Fall 3) und später ein stärkeres Ansteigen der Gas
mengenlinie über die Windmenge (Fall 2). Es tritt 
also hier Verstärkt am Anfang das Verschlucken 
von Sauerstoff durch das Bad ein und später die 
Entwicklung von Kohlenoxyd. Am Ende des 
Blasens sinkt die Gasmenge tief herab, da der 
Sauerstoff fast restlos vom Stahlbad aufgenommen 
wird (Fall 4).

/e r //  7 s  e
im  3IV /n cl j e  Z e /fe /n h e it

F a // T
Abbildung 1. Abgasmengen je m3 Verbrennungsluft bei 

Siemens-Martin- und Thomas-Schmelzungen.

P r a k t is c h e  B e is p ie le  b e i der T h o m a sb irn e .
Abb. 2 zeigt die Gaszusammensetzung bei einer 

Thomasschmelzung von normalem Verlauf. Im  
Gegensatz zu Abb. 1, Fall 8, steigt die Windmengen
linie im Verlauf der Schmelzung an; die Gasmenge 
nimmt zuerst ab wie in Fall 8 und 3, später stark 
zu  gemäß Fall 2 und schließlich wieder ab gemäß 
Fall 4, so daß der Verlauf dem oben gegebenen 
Schema entspricht. Am Anfang der Schmelzung 
tritt neben Kohlensäure sehr viel Sauerstoff auf, 
der auf unbenutzten Wind zurückzuführen ist. 
Manchmal fehlt dieser Sauerstoffgehalt des Abgases, 
ein Zeichen, daß das Bad die durchgeblasene Luft 
vo ll aufgenommen hat, während m anbei der Schmel
zung Abb. 2 annehmen muß, daß das wahrschein
lich am Anfang der Schmelzung dickflüssige Bad 
•einem Teil der Luft freien Durchtritt gewährt hat. 
Der Kohlensäuregehalt im Abgas wächst bald zu 
■einem Höchstwert und nimmt dann im weiteren 
Verlauf langsam bis auf Null ab. Man muß sich die 
Bildung der Kohlensäure wohl sekundär über dem 
Bade aus ungenutztem Sauerstoff und Kohlenoxyd 
vorstellen, wodurch sich auch die bei weiterem  
Verlauf, also höherer Temperatur, abnehmende 
Menge erklärt. E in Teil der Kohlensäure stammt 
■auch aus schlecht gebranntem Kalk. Umgekehrt

wie der Kohlensäuregehalt erreicht der Kohlen
oxydgehalt der Abgase erst gegen Ende der Frisch
periode seinen Höchstwert und kann dabei noch 
höhere Werte, als Fall 2 entspricht, annehmen, 
woraus dann auf eine Aufnahme von Sauerstoff 
aus Erzen o. ä. gemäß Fall 6 geschlossen werden 
muß; es handelt sich da um Reduktion von Mangan- 
oxvdul und Eisenoxydul aus der Schlacke durch den 
Kohlenstoffgehalt des Bades. Das Abgas weist 
außer den genannten Gasbestandteilen immer noch 
etwas Wasserstoff und Methan auf, die aus Luft
feuchtigkeit entstanden sind.

F o lg e r u n g e n .

Eine große Zahl seitens der Wärmestelle Düssel
dorf angestellter Untersuchungen habt bewiesen, 
daß das oben gegebene Schaubild kein zufälliges Er- 

geb nis ist, sondern den normalen Ver
hält nissen einer Thomasschmelzung 
entspricht. Man kann daraus deshalb 

im tM n d  Folgerungen ziehen, nämlich:
1. Aus dem Sauerstoff, der im  

Schaubild in breiter Fläche auftritt, 
läßt sich die W in d m e n g e  berech
nen, die chemisch unwirksam durch 
die Birne strömt und damit einen
V e r lu s t  herbeiführt, der unter
Umständen, wie manche Versuchs
schmelzungen zeigen, vermeidbar 

ist. In Abb. 2 ist von rechts oben nach links unten  
schraffiert die Windmenge eingezeichnet, die dem 
freien Sauerstoff des Abgases entspricht und als 
nutzlos durch das Bad geblasener Wind zu gelten hat.

2. Durch Ausmessung der Kohlenoxydflächen- 
Schaubilder läßt sich ermitteln, w ieviel K o h le n 
s t o f f  h a lb  g e n u tz t  entweicht, denn, da Kohlen
oxyd bei seiner Entstehung je kg Kohlenstoff nur 
V* der Wärme frei macht, die bei der Kohlensäure
bildung entstehen würde, so muß es offenbar er
wünscht sein, möglichst v iel Kohlensäure zur B il
dung zu bringen, unter Verminderung der Kohlen- 
oxydbildung. Die Entwicklung größerer Kohlen
säuremengen muß das Ziel von Versuchen sein, 
weil man dadurch einen größeren Teil der chemischen 
Wärmeenergie des Kohlenstoffs dem Bade und der 
Birne zu erhalten vermag.

3. Man kann aus der Abgasmenge und der Gas
analyse für jeden Augenblick der Schmelzung die 
S a u e r s t  o ff m en g e  berechnen, die vom  Bade ver
schluckt ist, und bekommt dann ein Bild gemäß 
Abb. 3. Hier ist vergrößert die Sauerst off menge 
in m 3/m in eingetragen, die im Wind die Birne b e 
tritt, und darunter die Sauerstoff-Fehlfläche in  
m 3/m in, die in jedem Augenblick vom  Bade ver
schluckt wird, um dort Kieselsäure, Eisenoxydui, 
Manganoxydul, Phosphorsäure usw. zu bilden. B ei 
Beginn des Blasens wandert also v iel Sauerstoff 
ins Bad (es bilden sich Kieselsäure, Eisenoxydul, 
Manganoxydul); während der Frischzeit tritt die 
Sauerstoff-Einwanderung zurück, ja in einem Augen
blick wird sie negativ (Mangan- und Eisenoxydul 
werden durch Kohlenstoff reduziert). Am Ende 
des Blasens tritt eine lebhafte Sauerstoff-Einwan
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derung ein, die zu Phosphorsäure-Bildung und zu 
schädlichem Eisenabbrand führt. Man sieht, daß 
es erwünscht sein muß, diesen Teil dev verschluckten 
Bauerstofffläche gering zu halten. Wenn man den

m.3/min 
700

0  2  *  6  8  70 12 1+ 76 78
ß/asea/auer in min

Abbildung 2. Zusammensetzung der Flammengase 
einer Thomas-Schmelzung in m3/min.

m t/m in  J 9

120

4. Viele Veränderliche beeinflussen den Schmel
zungsverlauf; deshalb müssen erst V e r su c h e  
v ie le r  W erk e  und Versuche u n te r  r e c h t  w e c h 
s e ln d e n  V e r h ä lt n is s e n  vorliegen, damit man den 
Einfluß jeder einzelnen Veränderlichen auf die drei 
angedeuteten Verluste, nämlich 1. ungenutzten 
Wind, 2. schlecht ausgenutzten Kohlenstoff, 3. Ab
brand, ermitteln kann. Die W ärmestelle wird die 
Versuchsergebnisse sammeln und nach mindestens 
sechs Gesichtspunkten ordnen, nämlich nach

1. Roheisenzusammensetzung,
2. Roheisentemperatur,
3. Birnenbeschaffenheit,
4. Bodenbeschaffenheit,
5. Kalkbeschaffenheit,
6. Winddruck.

/W a ssera u sfr/fr 1/2 A

V -3000  -

Gascntnahmero/jr 1/z1 Tb

t

g  6  8  70 12 7* 16 18
ß ia se d a u e r in  m in

Abbildung 3. Sauersfcoffeinwanderung in das Eisen
bad einer Thomas-Schmelzung in m3/min.

Sauerstoffbedarf für die Verbrennung von Silizium, 
Mangan und Phosphor berechnet, kann man aus 
der ausgemessenen Sauerstofffläche den durch Eisen
oxydulbildung entstandenen E is e n a b b r a n d  er
m itteln und durch Vergleich vieler Versuche die 
Verhältnisse ausfindig machen, die günstigen, d. h. 
kleinen Abbrand ergeben.

/'•W a sse re in trid  1/2 M F /am m eiir/c/du n g

Abbildung 4. Entnahmerohr für Gasproben.

Aus dieser Zusammenstellung soll der Einfluß 
der sechs Veränderlichen auf die Zusammensetzung 
des Abgases und damit die Wind-, Kohlenoxyd- und 
Abgas-Verluste ermittelt werden.

M e ß v o r r ic h tu n g .

Als Meßvorrichtung genügt eine Windmengen
messung mit einfachem Staurand, die in die Wind
zuleitung des Versuchskonverters eingebaut wird, 
eine alle 112 oder 3/v min entnommene Gasanalyse, 
unter Benutzung von wassergekühlten Rohren 
(Abb. 4), und eine Feststellung der Betriebsbedin
gungen und Gewichte bei den auf Abgas unter
suchten Schmelzungen. Die Gasproben entnimmt 
man, indem man das Entnahmerohr schwenkt, 
möglichst tief aus dem Konverter. Man saugt das 
Rohr mit Aspiratoren schnell luftleer und füllt dann 
eine Gassammelflasche. Vergleichsproben haben 
gezeigt, daß die Abgase über den ganzen Quer
schnitt nur unwesentlich voneinander abweichen.

Es wäre zu begrüßen, wenn recht viele Stahl
werker aus obigen Ausführungen die Anregung 
schöpfen, auch im eigenen Werke Messungen zu 
machen. Dies gilt für Thomaswerke und Bessemer
werke gleichermaßen, und der Verfasser wäre 
dankbar, wenn die so gesammelten Meßwerte der 
Wärmestelle Düsseldorf zur Auswertung zur Ver
fügung gestellt werden könnten. Das wäre Gemein
schaftsarbeit im  besten Sinne des Wortes.

An den Bericht schloß sich folgender M e in u n g s
a u s ta u s c h  an:

Stahlwerksleiter E. S p e tz le r ,  Rheinhausen: Es
wird meines Erachtens möglich sein, beim Thomasver
fahren die Wind- und Sauerstoff-Verlustfläche des 
Schaubildes auf ein Mindestmaß zu beschränken, wenn 
man der zweiten von den genannten sechs Veränder

lichen, der Roheisentemperatur, größte Bedeutung bei
mißt. Physikalisch heißes Eisen läßt sich bei sonst 
normalen Verhältnissen in einer gut warmen Thomas
birne gleich nach dem Hochstellen m it vollem  Wind
druck Verblasen. Die Reaktionstemperatur für die so 
überaus zeitraubende Verbrennung des Kohlenstoffs 
wird alsdann schneller als bei mattem Eisen erreicht,
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was eine erhebliche Verkürzung der Blasezeit und eine 
Verminderung des Abbrandes im Gefolge hat.

Wie man jedoch die Kohlenoxydfläche zugunsten 
der Kohlensäurefläche verkleinern soll, ist mir nicht klar; 
soweit ich unterrichtet bin, kann innerhalb des Eisenbades 
nur Kohlenoxyd entstehen; Kohlensäure würde iu statu  
nascendi durch das Eisenundseine Begleiterzerlegt werden.

Es besteht aber die Möglichkeit, das Kohlenoxyd 
oberhalb des Eisenbades ganz oder teilweise zu Kohlen
säure zu verbrennen, indem man während der E nt
kohlungszeit durch den Birnenhals oder durch die Kon
verterwandung Wind in den Konverter bläst. Die hier
durch erzeugte Wärme würde wahrscheinlich genügen, 
um die lästigen Mündungsbären zu schmelzen und die 
Konverterauskleidung auf hoher Temperatur zu halten.

J. B ronn , Charlottenburg: Die von dem Bericht
erstatter vorgenommenen Untersuchungen sind überaus 
begrüßenswert; es ist zu hoffen, daß gelegentlich der
artiger Untersuchungen und Messungen der Konverter- 
flarame cs einem findigen Kopf auch noch gelingen wird, 
Mittel und Wege zur Ausnutzung der großen Gas- und 
Wärmemengen, die jetzt bei jeder Thomasschmelzung 
verloren gehen, zu finden. Bedenkt man, daß beim 
Konvertieren von 1 t Roheisen 35 kg reiner Kohlenstoff 
vergast werden, wobei gegen 80 kg hocherhitztes Kohlen
oxyd, also über 60 m3 eines Gases mit 3000 WE/m3 (bei0 °), 
entstehen können, oder mit anderen Worten, bedenkt 
man, daß ein Werk, das in 24 st auch nur 1000 t Roh
eisen verbläst, hierbei 35 t reinen Kohlenstoffs Tag für 
Tag in die Luft jagt, so muß doch zugegeben werden, 
daß hierbei eine große Wärmemenge zu gewinnen wäre. 
In Wirklichkeit ist diese Wärmemenge noch erheblich 
größer, weil die doppelt so große Menge des mit dem 
Kohlenoxyd entweichenden Stickstoffs auf weit über 
1000 0 erhitzt ist und dementsprechende Wärmemengen 
mitführt.

Vor etwa 15 Jahren befaßte ich mich in Rombach 
mit derartigen Untersuchungen und habe dabei eine 
Beobachtung gemacht, deren Berücksichtigung bei 
weiteren derartigen Untersuchungen von Nutzen sein 
dürfte. Früher faßten die Konverter in Rombach 15 t; 
später wurden sie auf ein Fassungsvermögen von 22 t  
ausgebaut. Als ich nun die von mir ermittelten Flammen
temperaturen der kleinen Konverter mit denen der ver
größerten Konverter verglich, stellte ich zu meiner nicht 
geringen Uebcrraschung fest, daß die Flamme, d. h. die 
Flammengase, beim Verlassen der Konvertermündung 
bei den größeren Konvertern heißer als bei den kleineren 
war. Es hat sich dann herausgestellt, daß die Tempe
ratur der Konverterflamme auch davon abhängt, ob 
die Gase innerhalb des Konverters zu verbrennen Gelegen
heit haben oder nicht. Bei den kleineren Konvertern 
war die Gelegenheit oder Möglichkeit hierfür offenbar 
geringer als bei den größeren, so daß bei den kleineren 
ein größerer Teil des Kohlenoxyds erst nach dem Ver
lassen des Konverters verbrennen konnte. Der frei
bleibende Konverterraum scheint daher einen gewissen 
Einfluß auf die Konverterflamme auszuüben.

Oberingenieur A. J un g ,  Peine: Von den Vor
schlägen halte ich für praktisch am wichtigsten und auch 
für erreichbar die Verminderung des Abbrandes, d. h. 
des Anteils, der als Eisen in die Schlacke geht. In Peine 
findet die Bestimmung des Eisengehaltes der Konverter
schlacke jeder Schmelzung schon seit 30 Jahren statt, 
und dieses Verfahren ist zur Erziehung des Blasemeisters 
und zur Erreichung möglichst niedriger Eisengehalte 
sehr zu empfehlen. Einfluß auf den Eisengehalt haben 
hauptsächlich die Endtemperatur, der Mangangehalt 
des Mischereisens und das Maß der Rückphosphorung. 
Mit der Einwirkung der Endtemperatur sage ich natür
lich nichts Neues, aber man muß Einrichtungen besitzen, 
die eine Regelung gestatten. Da wir in Peine bei den 
langen Nachblasezoiten und der weitestgehend eingerich
teten Schrottwirtschaft1) hierzu die Möglichkeit haben, 
ist eine sehr gleichförmige Behandlung der Schmelzen 
erreichbar, entsprechend einem ziemlich gleichbleibenden 
niedrigen Eisengehalt. Der Mangangehalt des Mischer- 
eisens wirkt derart ein, daß bei höherem Mangangehalt

1) Vgl. St. u. E. 39 (1919), S. 1581.

der Eisengehalt in der Schlacke unter sonst gleichen 
Verhältnissen anteilig steigt. Es widerspricht dies zwar 
der üblichen Anschauung, daß der höhere Mangangehalt 
das Eisen vor der Verbrennung schützt; die praktische 
Erfahrung läßt aber über das Gegenteil keinen Zweifel 
zu1) Das Maß der Rückphosphorung, d. h. der üblichen 
und nicht etwa durch nachlässiges Arbeiten bedingten, 
ist insofern von Einfluß, daß z. B. bei 0,07 % P in der 
Fertigprobe und 0,01 % Rückphosphorung die letzte  
Schöpfprobe 0,06 % P haben muß, bei 0,02 % Rück
phosphorung dagegen schon 0,05 % P, also der Eisen
gehalt wegen des stärkeren Abblasens entsprechend 
ansteigt. Die Dauer der Blasezeit hat jedenfalls nicht 
den Einfluß, den man annehmen sollte, wenn die Schmel
zung sonst richtig behandelt ist. Ferner war bei dem
selben Mischereisen und bei einem Konverter mit Düsen
boden, dem ändern gleichzeitig auf Nadelboden, kaum 
ein Unterschied im Eisengehalt der Schlacke vorhanden, 
obwohl die Blasedauer des ersteren länger und besonder» 
der Anteil der Nachblasezeit länger war.

Es wäre eine dankbare Aufgabe, den Eisengehalt der 
Schlacke in Beziehung zu bringen zu der Anzahl und 
dem Durchmesser der Löcher sowie der Verteilung im 
Boden; aber derartige Untersuchungen sind sehr er
schwert durch die vielen Veränderlichen, auf die der 
Berichterstatter bereits hingewiesen hat. Man kann zu 
den sechs genannten Veränderlichen noch sicher einige 
mehr hinzufügen, z. B. Dünnflüssigkeit des Roheisens 
und Ueberhitzung des Bades zu jedem Zeitpunkt des 
Schmelzungsverlaufs und andere mehr. Ich möchte 
ferner noch auf den Unterschied im Sauerstoffgehalt 
des Eisens aufmerksam machen. Es ist üblich, den
selben als Eisenoxydul und Eisenoxyd zu bestimmen, 
und tatsächlich fallen die Schlacken bei verschiedenen 
Betriebsbedingungen verschieden aus. Dies würde 
einen Einfluß auf den Anteil des Sauerstoffs, der an das 
Eisen der Schlacke geht, haben. Es darf vielleicht 
darauf hingewiesen werden, daß die fühlbare Sauerstoff
aufnahme, nämlich der Rotbruch, verhältnismäßig recht 
spät eintritt, wie sich aus der Erzeugung des Preßmuttern- 
eisens ergibt, und es ist leicht festzustellen, wie weit eine 
Entphosphorung ohne Rotbruch des Bades möglich ist.

Geheimrat ®r.=3Ttc|. B. O sa n n , Clausthal: Ich
freue mich, daß sich der Berichterstatter mit den me
tallurgischen Vorgängen im Konverter noch weiter be
schäftigen wird, und verspreche mir einen Erfolg insofern, 
als unser Wissen damit sehr bereichert wird. Ob aber 
die Ausnutzung der Konvertergase zu Heizzwecken 
ernstlich in Erwägung zu ziehen ist, glaube ich zunächst 
nicht. Das Kohlenoxydgas ist in seiner Menge gering 
und tr itt auch nicht während der ganzen Blaseperiode 
auf (im Anfang etwa 5 %, dann allmählich wachsend 
auf 30 %). Kohlensäure besteht nur im Anfang der 
Blaseperiode in nennenswerter Menge und zwar deshalb, 
weil das Kohlenoxyd durch den überschüssigen Sauer
stoff verbrannt wird. Man würde die Konverterflamme 
benutzen können, um Wasser zu wärmen und vielleicht 
auch, um Dampf zu erzeugen.

In Peine war seinerzeit die Konverteresse mit Wasser
behältern von halbkreisförmigem Querschnitt ausgerüstet. 
Man wärmte in ihnen das Kesselwasser vor; aber ein 
solches Verfahren hat sich nicht behauptet und ist auch 
meines Wissens nirgends in Erscheinung getreten. Dort, 
wo kalte Flächen bestehen, setzt sich der Konverter- 
auswurf fest und bildet Sauen, die leicht herabstürzen 
und Menschen verletzen können. Infolgedessen hat 
man in neuerer Zeit alle Konverteressen so gebaut, daß 
der l'lugstaub selbsttätig herniederfällt und nicht an 
den Essenwandungen haften kann. Ich glaube auch, 
daß wir im Eisenhütten wesen viele Gebiete haben, auf 
denen wir mit mehr Erfolg Abhitze und Heizwert von 
Gasen ausnutzen können. Man muß ja bedenken, daß 
die Gasmenge beim Konverter unvergleichlich geringer 
als beim Hochofen ist. Der Windbedarf eines Thomas
stahlwerks für 1000 t  tägliche Erzeugung ist nicht 
größer als der eines Hochofens von etwa 100 t Erzeugung; 
dementsprechend sind auch die Gasmengen viel geringer. 
Auch ist zu bedenken, daß der durchschnittliche Heiz

Q Vgl. St. u. E. 39 (1919), S. 1580.
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wert der Gase von 0 bis 950 WE innerhalb von 
etwa 15 min wechselt, worauf wieder ein Still
stand von rd. 20 bis 30 min kommt. Will man 
lediglich deshalb heizen, um das Festsetzen von 
Bären zu verhindern, so wäre eine Oelfeuerung 
in den Stillstandspausen viel zweckmäßiger als 
die Ausnutzung der Heizkraft der Gase.

Betriebsleiter E. W ey m a n n , Dortmund:
Die Reaktionen beim Thomasverfahren hängen 
in  großem Maße von den Temperaturen ab.
Ich möchte daher e nmal die Frage auf werfen, 
ob es nicht zweckmäßig ist, die Temperaturen 
künstlich zu beeinflussen.

1)t>Sng. H. L e n t , Duisburg-Meidcrich: Wir 
haben auf den Rheinischen Stahlwerken in Duis- 
burv-Meiderich eine größere Anzahl von Thomas
schmelzen in der gleichen Weise untersucht, wie 
von (Sr.^ng. Bulle geschildert, und zwar wurden 
bisher bei vier Konverterreisen zu je vier bis 
fünf Böden ganz eingehend alle Vorgänge aufge
zeichnet. Wir fanden jedoch niemals, ob es sich 
um physikalisch oder chemisch warmes oder 
kaltes Eisen handelte, zu Beginn d ;r Blasezeit 
größere Mengen unverbrauchten Sauerstoffes 
bzw. unverbrauchter Luft (vgl. Abb. 5 und 
Zahlentafel 1). Ich bin deshalb auf den Gedanken 
gekommen, ob es sich nicht bei den Luft mengen, 
von denen iSc.^ng. Bulle berichtete, um Probe
nahmefehler handeln könnte. Wir haben in 
Meiderich die Probe durch das in Abb. 6 dar
gestellte Proberohr entnommen, das aus einer 
gebogenen, kupfernen, wassergekühlten Form mit wasser
gekühltem Schaft besteht. Die Form wurde völlig in 
die Konvertermündung hineingehalten, so daß ein Probe
nahmefehler durch vom Konverterrand mitgerissene 
Frischluftteile so gut wie ausgeschlossen scheint.

Sauerstoff fanden wir, wie die Abb. 5 und 7 (vgl. 
auch Zahlentafel 2) zeigen, nur gegen Ende des Blasens, 
in der Schmelzung Abb. 5 von der 6. Minute an mit 
einem Nachlassen gegen Schluß und bei der Schmelzung 
Abb. 7 hauptsächlich auch wieder von der 6. Minute 
an mit dauerndem Ansteigen bis zum Ende des Blasens. 
Diese beiden Schmelzungen geben übrigens ganz kenn
zeichnende Bilder wieder, und zwar entsprechen die 
beiden ersten Böden im neu ausgemauerten Konverter 
der Abb. 5, die drei übrigen Böden der Abb. 7.

Zur Vermeidung des Auswurfes drosseln die Steuer
leute häufig in übertriebener Weise beim ersten und 
zweiten Boden den Wind, so daß der Dampfmesser, der

Zahlentafel 1. U n te r su c h u n g  der T h o m a s sc h m e l
zu n g  a u f B o d e n  II.

Roheisentemperatur 1210 °.

I. G e w ic h te  der S to ffe .
R o h e ise n ............................................................. 10 800 kg
K a lk ..................................................................  2 430 „
S t a h l .............................................................. 14 770 „
F errom an gan   90 ,,
S c h la c k e .........................................................  3 414 ,,

IT. A n a l y s e n  v o n  R o h e i s e n ,  S t a h l  u n d  
F e r r o m a n g a n .

a fa ö s .

. V Jr i r f  » 3
ß /a s e ß a u e r  in  m m

¥  S  f f  7  _
ß /a s e d a u e n  in  m in

S Si P Mn C
°//o % % % 0//o

l l o h e ls e u .................
S tahl nach F ertig 

blasen .................
F ertig stah l . . . .  
Ferrom antran . . .

0,030

0,C24
0,026
0,018

0,272

0,C22
0.022
0.960

1,91

0,186
0.04
0,344

1,65

0,32
0,23

54,05

3,53

0,05
0,04
6.25

III.  A n a l y s e n  d e r  S c h l a c k e n  u n d  d e s  K a l k e s .

F e  O Fe2 Oa a ü o 3 lh O B Mn CaO MgO S SiO . G lühverlust
0/ o/f) % % % % % % % %

Thom asscblacke 
n . F ertigb lasen  

P fannenseh lack  c 
K a lk ................. ....

13,1
4,63

4,27
6,31
4,08

1 1.C6 
| 1,99

19,15
21,73

7,73
8,70

44,32 
45,C6 
72.93

1,74
2.24
2,(0

0,18
0,21

6,23
7,48
3.01

-  
. 18,55

Abbildung 5. Thomasschmelzung, Boden II.
Zusam m ensetzung der F lam m en- S auerstoffeinw anderung in  das

gase in  m3/m in . E isenbad in m3/mln.

die Windmenge aufzeichnete — das Uhrwerk hatte ein- 
stündigen Umlauf zur Erzielung guter Schaubilder — , 
sozusagen keinen Windverbrauch mehr anzeigte. Das 
Eisenbad tanzt dann gerade auf dem Wind. Daß eine 
solche Schmelzung unnötig 2 bis 3 min länger geht, ist  
erklärlich. Alle Schmelzungen, die auf dem dritten, 
vierten und fünften Boden geblasen werden, entsprechen 
der Art Abb. 7. Hier kann die Windmenge sogleich in 
der erforderlichen Weise gesteigert werden. Die Ergeb
nisse von Schmelzungen, die zur Vertiefung der bis
herigen Ergebnisse auch drei- bis fünfmal zur Probe
nahme umgelegt wurden, werden zurzeit noch aus
gewertet.

Abb. 8 zeigt für unsere Verhältnisse die Abhängig
keit des Auswurfes vom Verschleiß der Ausmauerung 
sowie die Blasedauer je 100 kg Verunreinigungen im Roh
eisen in Abhängigkeit vom Verschleiß der Ausmauerung.

Oberingenieur ®r.»Qng. E. H e r z o g , Aachen-Rothe 
Erde: Auch ich halte die von ®r.=^ng. Bulle gegebenen 
Anregungen für sehr wertvoll. Jedoch glaube ich, daß 
der Abbrand in jedem Fall genauer aus der Menge und 
Zusammensetzung der Endschlacke errechnet wird, da 
bei der Eisenverbrennung gegen Schluß des Blasens, 
worauf schon von anderer Seite hingewiesen wurde, 
nicht nur Eisenoxydul, sondern im wechselnden Ver
hältnis Eisenoxydul und Eisenoxyd entsteht. Sodann 
darf nicht übersehen werden, daß während einer gewissen 
Zeit des Schmelzungsverlaufs, nämlich nach Beendigung 
der Entkohlungsperiode bei beginnender stärkerer 
Phosphorverbrennung, auch wieder eine teilweise Re
duktion des Eisenoxyduls — bekanntlich m eist auch des 
Manganoxyduls —  stattfindet. Diese wichtigen, inner- 
halb°des Bades sich vollziehenden Umsetzungen können 
aber naturgemäß durch das vorgeschlagene Unter
suchungsverfahren nicht erfaßt werden.

Oberingenieur ®t.»§Ttg. G. B u lle ,  Düsseldorf: Im
Gegensatz zu Geheimrat Osann bin ich der Ansicht, 
daß man den Verlust an Wärme durch ungenutztes 
Kohlenoxydgas nicht unterschätzen sollte. Ich habe die 

Wärmebilanz einer Schmel
zung durchgerechnet und 
gefunden, daß durch Ver
brennung von Eisen, Kohlen
stoff, Mangan, Phosphor und 
Silizium rd. 8,36 • 10* WE 
frei gemacht wurden und da* 
Roheisen an Flüssigkeit®-
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Abbildung 6.

t-tVasserzu/U/rrurrtf 

Entnahmerohr für Gasproben.

wärme rd. 6,07 • 106 WE mitbrachte, zusammen also 
eine Wärmeeinnahme von rd. 14,43 • 106 WE eintrat. 
Würde der Kohlenstoff bei dieser Schmelzung statt, 
wie in der Rechnung angenommen, zu Kohlenoxyd

Zahlentafel 2. U n te r su c h u n g  der T h o m a ssc h m e l
zu n g  au f B o d en  V. 

Roheisentemperatur 1167°.
I. G ew ich te  der S to ffe .

R o h e is e n ...........................................................17 140 kg
Eerromangan .............................................. 140 ,,
S t a h l ................................................................  15 430 „
Schlacke ............................................................ 5 459 ,,
K a l k ..........................................................   . 2 970 „

22

}
*

/

/
- /

Q r
\ \ 1

V7 s fr c /e

Abbildung 8.
a) K onverterausw urf in  A bhängigkeit vom  V erschleiß 

der A usm auerung. .
b ) B lasedauer je 100 kg V erunreinigungen im  Roheisen 

in  A bhängigkeit vom V erschleiß der A usm auerung. 3

restlos zu
II. A n a l y s e n  v o n  R o h e i s e n .

F e r r o m a n g a n .
S t a h l  u n d

Roheisen . . . 
Stahl nach  Fertig  

blasen . . . 
Fertigstah l . . 
Ferrom angan .

s Si I* Mn C
°/1 /O % % °//O %

0,038 0,42 2,00 1,26 3,60

0,032 0,02 0,16 0,24 0,04
0,028 0,016 0,06 0,38 0,C5
0,026 1,98 0,37 55,35 5,50

I I I . A n a l y  s  e  n d e r S c h l a c k e n.

F e O Fea O3 Ala 03 Mn Pa O5 CaO Mg O Si Oa S G lühverlust

% % % % 0//o % % 0//o % 0//o
Schlacke nach  

F ertigblaaen . 8,54 4,67 1,49 4,52 19,53 51,12 1,98 7,02 0,27 —

Pfannenschlacke 7,07 5,82 1,82 4,70 14,04 41,75 2,04 12,00 0,33 —
K a lk ..................... 1,10 — — 92,38 — 0,86 — 5,66

MO

ß/asec/au er in min
Ś  70 71 r2 13 

ß/asedcruer //7 mm

Abbildung 7. Thomasschmelzung, Boden V.
Zusam m ensetzung der F lam m en- Sauerstoffeinw anderung in das 

gase in  m9/m in. E isenbad in m3/min.

Kohlensäure verbrannt, so würden rd. 
4,49 • 106 WE, also rd. ein Drittel mehr, dem Bade zu- 
geführt werden. Man könnte also entsprechend mein 
Schrott einsehmelzen. Da Kohlensäure wohl keinesfalls 
im Bade entstehen kann, sondern höchstens unm ittel
bar darüber, so könnte die entwickelte Wärme wohl nur 
mittelbar dem Bade nutzbar werden. Der Vorschlag 
von Stahlwerksleiter Spetzler, die Kohlenoxydver
brennung absichtlich durch Sekundärwindzuführung
oberhalb des Bades herbeizuführen, ist deshalb ebenso 
zu begrüßen wie der Versuch, auf Grund eingehender 

Untersuchungen die Schmei- 
zungsführung so einzustellen, 
daß die Kohlenoxydverbren
nung mit Hilfe des Gebläse
windes sekundär eintritt. 
Daß dies in gewissem Maße 
möglich ist, zeigt die Ver
schiedenartigkeit der gefun
denen Gasanalysen und auch 
die Beobachtung von In

genieur Bronn. Es muß übrigens beachtet werden, 
daß ein Teil der Kohlensäure in den Elammengasen 
schlecht gebranntem Kalk entstammt. Wenn es  
nicht gelingen sollte, große Teile des gebildeten  
Kohlenoxyds innerhalb der Birne zu verbrennen, 
so ist eine Ausnutzung außerhalb der Birne, trotz  
der von Geheimrat Osann erwähnten Mißerfolge in  
Peine, der Bemühung der Erfinder wert.

Was die von mir genannten Windverluste 
betrifft, so freut es mich, auch in den Unter
suchungen voniÖr.'Qhg. Lent solche V erluste wieder
zufinden, so daß also meine anfangs gehabte Ver
mutung, es handele sich um Analysenfehler, un
berechtigt erscheint. Bei den Rheinischen Stahl
werken treten, wie die Lentschen Bilder zeigen, 
solche Windverluste zwischen der 5. und 13. min 
in großer Menge auf. Die W indverluste scheinen 
immer dann groß zu sein, wenn das Eisen dick
flüssig ist bzw. wird; hei den von mir ausgeführten 
Versuchen meist im Anfang, bei denen von Ober
ingenieur Jung und Lent erwähnten in der M itte 
des Blasens.

Es ist richtig, wie ®t.=$ltg. Lent und ®r.*3ng. 
Herzog hervorheben, daß der Eisenabbrand in der 
Schlacke teils als Eisenoxydul, teils als Eisenoxyd 
vorhanden ist. Man muß dies bei der Berechnung 
der Abgasverluste aus der Sauerstoffbilanz berück
sichtigen.
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Umschau.
Eine Erklärung des Walzvorganges.

Seit einer Reihe von Jahren ist der Walzwerker 
bestrebt, in das Wesen des Walzvorganges einzudrin
gen, ohne daß durch die bisherigen zahlreichen Ab
handlungen und Versuche eine Klärung festzustellen  
ist. Auch der Bericht in St. u. E. 43 (1923) Nr. 28, 
S. 914, über von H. Me t z  angestellte experimentelle 
Versuche bleibt uns, ungeachtet der beachtenswerten 
Ergebnisse, eine endgültige, erschöpfende Beant
wortung der Frage schuldig. So sei es mir gestattet, 
nachstehend an Hand bekannter Erscheinungen einen 
Beitrag zu diesen Erscheinungen zu liefern in der Ueber- 
zeugung, daß etwaige weitere, in der Praxis anzustellende 
Versuche und Beobachtungen gute Belege für die Rich
tigkeit meiner Ausführungen ergeben werden.

Um die äußerlich beim Walzen auf tretenden Er
scheinungen und die damit zusammenhängende Wande
rung des inneren Gefüges zu erklären, brauchen wir nur 
eine warm hergestellte Biegeprobe zu untersuchen, wie 
solche zum Feststellen der Qualität tagtäglich im Stahl
betriebe gemacht wird. Diese Ergebnisse, auf den Walz
vorgang übertragen, werden uns durch eine ebenso merk
würdige wie zutreffende Uebereinstimmung über
raschen. Jeder warm unterm Hammer um 180 0 zu- 

2 sammengeschlagene Probestab zeigt in der 
f f  ; . Biegung ein Aussehen von der Form der 

Abb. 1, und zwar um so ausgesprochener, 
je dicker der Stab und damit stärker dessen 
Dehnung ist. Es wird in der Biegung die 

.i!;? ursprüngliche Stabbreite außen auf etwa 
zwei D rittel zusammengezogen, innen auf 
vier D rittel erbreitert, wie in Abb. 1 

¡f. i in  Vorderansicht punktiert dargestellt.
' U ^  Außerdem bemerken wir oben und unten 

eine Aushöhlung des ursprünglich gera
den Profils, bei dem auch der Uebergang
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S>—

l A
I W

Abbildung 1. 
■biegeprobc.

A bbildung 2. 
Locbprobe.

A bb ildung  3 a und b . WaJz- 
form en im  offenen K aliber.

nach der gestauchten Innenseite durch eine Kurve be
grenzt ist. Eine ganz ähnliche Formänderung erleidet 
das Material in der Lochprobe nach Ahb. 2, die durch 
das Umbiegen der beiden Seitenlappen bei a eine merk
bare Zuschärfung erhält. In beiden Fällen bandelt es 
sich darum, daß das Material durch Biegung eine un
gleichmäßige Streckung erleidet, bei der die Kohäsion 
des Materials ein Wandern des inneren Gefüges hervor
rufen muß, wenn darin durch Abreißen kein hohler 
Raum entstehen soll.

Einer ganz ähnlichen Beanspruchung wie in der 
Biegung der Warmprobe wird das Material nun auch 
beim Walzen unterzogen. Zur Klarlegung des Vorgangs 
denken wir uns den W alzstab im Kaliber, von den an
greifenden W alzen ausgehend, nach dem ideellen Walzen
durchmesser zu in wagerechte Lamellen zerlegt, die, 
ohne aufeinander zu gleiten, das Kaliber ausfüllen. Es 
wird alsdann, von der angreifenden Walze ausgehend, 
jede nach innen folgende Lamelle m it einem fortlaufend 
größeren Walzendurchmesser angetrieben, so daß als

wirksame Walzenradien für die einzelnen Lam ellen— ,

- +  1, ■ 5 einzusetzen sind. DanachD D
- r  +  2 - - - i r

leidet der W alzstab im Kaliber eine ungleichmäßige 
ireckung, die im ideellen Walzendurchmesser am 
ärksten ist. Es findet also der gleiche Vorgang statt 
e beim Biegen der Warmprobe, nur m it dem Unter- 
hiede, daß beim Walzen infolge des Antriebes durch

die Ober- und Unterwalze die größte Streckung nach der 
Mitte, in den ideellen Walzendurchmesser verlegt ist. 
Ganz wie bei der Warmbiegeprobe muß demnach auch 
beim Walzen ein Wandern des inneren Gefüges eintreten, 
das andernfalls abreißen würde. Am stärksten tritt 
dieses Wandern von außen nach innen im ideellen Walzen- 
durehmesser auf und bewirkt dort ein Zusammenziehen, 
das dem Stabprofil ein Aussehen nach Abb. 3 a gibt. 
Voraussetzung hierfür ist ein hinreichend starker Druck 
im Kaliber, der eine entsprechend energische Gefüge
wanderung zu bewirken vermag. Daß auch der Wärme
zustand im Walzvorgang von einschneidender Bedeu
tung ist, haben schon alle bisherigen Versuche und 
Beobachtungen festgestellt. Im Zusammenhänge damit 
wird demnach der mehr oder weniger plastische Zustand 
des Materials bei schwachem Walzdruck, wie Metz eben
falls fand, bei einem geringen Wanderungsbestreben des 
inneren Gefüges zu einem Ausbauchen der Seiten des 
Walzstabes nach Abb. 3b führen, ganz wie wir das beim 
Drücken eines jeden plastischen freiliegenden Körpers 
beobachten können.

Aus den vorstehenden Betrachtungen ist zu folgern, 
daß zum Feststellen der Walzleistung der angreifende 
Walzendurchmesser ebensowenig zugrunde zu legen 
is t  wie der ideelle Walzendurchmesser, vielmehr kann 
nur ein wirksamer Durchmesser in Frage kommen, der 
zwischen beiden und voraussichtlich an der Grenze liegt, 
wo ein Ausgleich zwischen dem Stauchen und Strecker 
im inneren Gefüge stattfindet. Damit ist auch die An
nahme des Auftretens eines tatsächlichen Voreilens beim 
Walzvorgang hinfällig. Diese irreführende Bezeichnung 
ist hauptsächlich auf die bisher übliche fehlerhafte Meß
weise zurückzuführen, die die Kaliberleistung aus
schließlich dem angreifenden Walzendurchmesser zu
schreibt, den Einfluß der Kaliberhöhe dagegen vollständig 
ausschaltet. Schon die einfachste Ueberlegung sagt uns 
auch, daß ein wirkliches Voreilen gänzlich ausgeschlossen 
sein muß, da das einen 100 %  übersteigenden Wirkungs
grad bedingen würde. Bei der Nutzanwendung der vor
stehenden Ausführungen ergibt sich eine hinreichende 
Uebereinstimmung mit den bisherigen Beobachtungs
ergebnissen. Sie bieten geradezu eine nähere Erklärung 
der Metzschen Versuche, so beispielsweise des gefundenen 
Zurückbleibens der mit der kleineren Walze in Be
rührung gekommenen unteren Stabfläche gegenüber 
deren oberer Fläche. Um genauere Kunde von der 
Wanderung des Gefüges beim Walzen zu erlangen, 
dürfte sich empfehlen, einenWalzstab, bestehend aus einer 
Anzahl gegen Zusammenschweißen vorgerichteter und 
etwa durch N iet verbundener wagerechter Lamellen, 
in Kalibern zu verarbeiten. Mancher beherzigenswerte 
Fingerzeig wird sich daraus ergeben, der über die Wan
derung des inneren Gefüges beim Walzen Aufschluß 
bringen und für die Kalibrierung schwieriger Profile 
als Richtschnur nutzbringende Verwertung finden kann.

B ru n o  V ersen .

Die Neubauten der North-Eastern Steel Co., 
Middlesbrough1).

Vor einigen Jahren entschloß sich die Gesellschaft, 
das basische Konverterverfahren zugunsten des Martin
verfahrens aufzugeben. Während de3 Umbaues war man 
gezwungen, Blöcke von einem Nachbarwerk zu be
ziehen. Die vorhandenen Tiefgruben waren zwar mit 
Kohlenfeuerung geheizt, jedoch nicht dafür eingerichtet, 
kalte Blöcke auf Walztemperatur zu bringen. Es wurden 
deshalb zwei Stoßöfen aufgestellt, die je 1000 t  Blöcke 
wöchentlich auf Walztemperatur anwärmen konnten. 
Da das Walzwerk 4000 t erforderte, versah man die 
Tieföfen mit Gasheizung und arbeitete mit den beiden 
Ofenarten gemeinsam derart, daß die Stoßöfen für den 
ganzen Bedarf als Vorwärmöfen dienten, während in 
den Tieföfen die gleichmäßige Walzwärme erzielt wurde. 
Zur Beheizung der Oefen diente, soweit vorhanden, Koks
ofengas, sonst Generatorgas. Schon 1911 wurde mit

l )  Iron Coal Trades Rev. 55 (1922), S. 761/4.
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dem Umbau des Stahlwerkes begonnen. Zunächst wurde 
das Mischergebäude mit zwei gasgeheizten 400-t-Kipp- 
mischern ausgeführt. Das neue Stahlwerk, von dem 
diese Mischerhalle ein Teil ist, umfaßt vier Hallen: Die 
Ofenhalle, 113 m lang, 19,2 m breit; die Gießhalle, 
140 m lang, 24 m breit; die Stripperhalle, 50 m lang, 
24 m breit, und die Lagerhalle für Rohstoffe, 113 m 
lang, 13,2 m breit. In die Lagerhalle sind drei Eisen
bahngleise geführt. Sie ist mit zwei Stück 5-t-Lauf- 
kranen mit Lastmagneten ausgerüstet.

Einer von den Mischern ist noch als solcher in 
Betrieb, während der zweite Ln einen 180-t-Martinofen 
umgebaut wurde. Er ist mit einem Abhitzekessel von 
384 m'J versehen, der stündlich 4500 kg Dampf von 
8 at liefert. Es ist ein schon vorher an anderer Stelle 
verwendeter Babcock-Kessel. Der Schornstein ist 45 m 
hoch, jedoch war es notwendig, zur Erhöhung de3 Zuges 
einen 70pferdigen Ventilator aufzustellen. Der zweite 
Martinofen hat das gleiche Fassungsvermögen. Seine 
Abhitze wird in einem Stirling-Kessel nutzbar gemacht, 
der stündlich 7200 kg Dampf erzeugt. Der dritte Ofen 
ist im Bau, der vierte vorgesehen. Zur Beschickung der 
Oefen dienen zwei Wellman-Chargiermaschinen. Eine 
ist mit einer 25-t-Hilfskatze versehen zum Kippen der 
Roheisenpfannen beim Mischer.

In der Gießhalle befindet sich ein Laufkran von 
100 t zur Bewegung der Gießpfanne von 70 t Inhalt. 
Die Blöcke werden in einem Gewicht von 1700 bis 
2000 kg Gewicht auf Wagen mit je vier Kokillen gegossen.

In der Stripperhalle ist ein elektrischer Stripper
kran von Wellman-Smith-Owen in Anwendung. Er 
ist für 5-t-Blöcke eingerichtet. Der Stripperdruck wird 
durch eine Reibungskupplung geregelt und kann bis 
zu 100 t gesteigert werden. Die Hubgeschwindigkeit 
beträgt bei 60 PS Motorleistung: 12 m/min, die Katzen
fahrgeschwindigkeit beträgt: 45 m/min bei 15 PS, die 
Strippergeschwindigkeit: 1,5 m/min bei 35 PS, die 
Längsfahrtgeschwindigkeit 75 m/min bei 60 PS.

Die Kohle für die Dampfkessel wird durch einen 
Wagenkipper in den Unterflur-Bunker von 50 t In
halt entladen, durch Becherwerk in einen gleichgroßen 
Behälter über die Kesselbatterie gefördert und von hier 
durch einen mechanischen Verteiler zu den Kesseln ge
führt. Die ganze Anlage bedient e i n  Mann.

In der Thomasschlackenmühle geht die Schlacke 
von dem Rohschlackenbunker durch drei Vorbrecher. 
\o n  jedem Vorbrecher wird die zerkleinerte Schlacke 
mittels besonderer Becherwerke in die drei Mühlen
silos gefördert. Von hier gelangt sie durch regelbare 
Zuteiler in die fünf Kugelmühlen. Die Kugelmühlen 
sind mit auswechselbaren Hartstahlplatten ausgerüstet 
und enthalten 3 t Stahlkugeln. Nach Absonderung von 
groben Eisenteilen wird die vorgemahlene Schlacke 
durch einen Schneckenförderer zu einem Magnetabschei
der zur Entfernung kleiner Eisenteile geführt, von wo 
sie selbsttätig durch ein Blechrohr in die Sammelkästen 
von Becherwerken rutscht, um durch letztere in Trichter 
über den Rohrmühlen gehoben zu werden. Letztere 
haben 1,3 m 0  und 8,1 m Länge und enthalten je 12 t  
kleiner Stahlkugeln. Aus den Trommelmühlen wird 
das Feinmehl abgezogen, durch Becherwerke gehoben 
und durch Schneckenförderer in wagerechter Richtung 
bis ins Lagerhaus geschafft, das mit vier selbsttätigen 
und registrierenden Sack-Wiegevorrichtungen ausge
rüstet ist.

Im Ilochofenwerk ist eine Koksofenbatterie mit 
60 Simson-Oefen mit Nebenerzeugnissegewinnung neu 
aufgestellt worden. Die wöchentliche Leistung beträgt 
-500 t Koks. Das Koksofengas dient zur Heizung der 
Mischer und Martinöfen. Falls sich ein Ueberschuß 
ergibt, wird dieser unter den Kesseln verbrannt.

 ̂Das neue elektrische Kraftwerk enthält bis jetzt 
zwei Gasdynamos von je 1500 PS zur Erzeugung von 
Drehstrom von 2750 V Spannung. Die Feingasreinigung 
besteht aus einem Theisen-Apparat, der den Staub
gehalt von 0,4 g/m 3 auf 0,009 g/m 3 vermindert. Bei 
einer Stundenleistung von 14 000 m3 wird die Gas
temperatur von 268° auf 440 verringert.

Der augenblicklich für die Erzlagerung zur Ver
fügung stehende Raum beträgt nur 20 000 m2. Die 
bisherige Arbeitsweise bestand darin, die Wagen von 
Hand zu entladen und da3 Erz von Hand wieder auf
zuladen. Die Arbeitsweise war sehr kostspielig und ge
stattete nicht, den Lagerplatz auszunutzen und größere 
Mengen zu stapeln. Um diesen Uebelstand zu beseitigen, 
wurde eine Brücke von 12 m Höhe in der ganzen Länge 
de3 Lagerplatzes errichtet. An die Brücke schließt sich 
eine Auffahrtrampe mit einer Neigung von 1 :3  an, 
auf der die Eisenbahnwagen mittels einer elektri
schen Winde hochgezogen werden. Die Wagen werden 
an der gewünschten Stelle durch Oeffnen der Boden
klappen entleert. Unter der Brücke sind noch Gruben 
eingerichtet worden, um den Lagerraum zu vergrößern.

Parallel zur Brücke ist eine Kranbahn für zwei 
Laufkrane errichtet, die mit Selbstgreifern ausgerüstet 
sind zwecks Beladung der Werkswagen. Gleichzeitig 
haben die Krane die Aufgabe, das Erz auf dem Lager
platz zu verteilen und in größerer Schütthöhe zu 
stapeln. Hub. H off.

Zerstörung feuerfester Steine durch Schlackenangriff.

In Amerika wurden 1917 zwei Verfahren zum Stu
dium der Schlackeneinwirkung auf feuerfeste Stoffe aus
gearbeitet. Beim Bureau of Standards1) werden die zu 
prüfenden feuerfesten Steine in Schamottekästen ge
ste llt und mit feingemahlener Schlacke umgeben. Zwölf 
derart vorbereitete Formkästen werden in  einem mit 
Gas geheizten Ofen 36 st auf 1400 0 erhitzt, nach dem 
Erkalten zerschlagen und der Schlackenangriff unter
sucht. Bei dem zweiten Verfahren, das 1917 von der 
American Society for Testing Materials als Norm- 
Prüfverfahren anerkannt wurde2), werden zwei Löcher 
in den Versuchsstein gebohrt, mit 35 g feingemahlener 
Schlacke gefüllt und der so vorbereitete Stein 2 st auf 
1350 0 erhitzt. Der abgekühlte Versuchsstein wird durch
gesägt und die von der Schlacke erfüllte Fläche plani- 
metrisch ausgemessen. Dieses Verfahren wird von 
R. M. H ow e neuerdings einer planmäßigen Nach
prüfung unterzogen3) m it dem Ergebnis, daß es nicht 
mit den Erfahrungen der Praxis übereinstimmt.

Während in den Schmelzöfen der Praxis die Zer
störung der Steine mit der Einwirkungsdauer der Schlacke 
fort schreitet, wird beim Laboratoriumsversuch weder 
durch Verlängerung der Einwirkungsdauer, noch durch 
Anhäufen der Schlackenmenge, noch durch gleichzeitige 
Erhöhung beider Einflüsse eine Verstärkung der Re
aktion erzielt. Die Versuchsergebnisse hingen in hohem 
Maße von der Ofenatmosphäre ab. So waren eisen
oxydulhaltige Schlacken von stärkerer Wirksamkeit 
als eisenoxydhaltige. Das Eindringen der Schlacke nahm 
zwar mit der Temperatur zu, doch war die Zunahme 
bei verschiedenen Schlacken und verschiedenen Steinen 
nicht gleichmäßig. Angesichts der Unmöglichkeit, 
sichere Beziehungen zwischen den Laboratoriums
versuchen und dem Verhalten in der Praxis zu entdecken, 
ergaben sich ernste Zweifel, ob es überhaupt möglich 
sei, durch einfaches Messen der Eindringung den Grad 
des Schlackenangriffs zu kennzeichnen.

Howe will beim Schlackenangriff zwei Umstände 
unterscheiden: das Eindringen der Schlacke und das 
Auflösen des Steines. Das Eindringen hält er für weniger 
wichtig; denn die eingedrungene Schlacke wird im all
gemeinen keine starke auflösende Wirkung auf die 
Steine haben, da sie kälter und weniger konzentriert 
ist als die Schlacke an der Oberfläche. Howe schlägt 
c aher vor, ein Schmelzpunktverfahren auszubauen, um 
die nachihm wesentlichere auflösende Wirkung zu messen.

In dem Untersuchuhgsbericht vermißt man Angaben 
über wichtige Eigenschaften der Versuchssteine, ins

) G. H. Brown: ,,A  Method of Studying the Cor- 
rosive Action of Slag on Fire-Brick“. Trans. Am. Cer*m 
Soc. 18 (1916), S. 277.

*) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 17 (1917), S. 669.
) R. M. Howe: „A Study of the Slag Test“. J. 

Am. Ceram. Soc. Nr. 2, (1923), S. 466/73
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besondere die chemische Zusammensetzung und die 
Porosität, deren Kenntnis für die Auswertung der Er
gebnisse nicht zu entbehren ist. Da Howe zur Aufnahme 
der Schlacke zwei Löcher in den Versuchsstein bohrte, 
muß insofern ein grundsätzlicher Einwand gegen die 
Versuchstechnik erhoben werden, als eine Verletzung 
der Steinbrennhaut zu willkürlichen Ergebnissen führt. 
Von deutschen Forschern wird diese Fehlerquelle ver
mieden entweder durch Aufbrennen eines Kranzes von 
feuerfestem Mörtel auf den Versuchsstein oder durch 
Brennen besonderer Steine mit Vertiefungen zur Auf
nahme des Schlackenpulvers1).

Die Ansicht Howes, daß der Ein
dringungsversuch bei der Prüfung des 
Schlackenangriffs zu verwerfen sei, 
kann von dem Berichterstatter nicht 
geteilt werden. Vielmehr sollte jede 
Steinprüfung damit beginnen, die Ab
hängigkeit des Eindringens von der 
Steinstruktur (Porosität) festzustellen.
Je dichter ein Stein ist, um so weniger 
Angriffsflächen wird er bieten, und um 
so widerstandsfähiger wird er infolge
dessen gegen Schlackenschmelzen sein.
Erst wenn der Einfluß des Steingefüges 
geklärt ist, kann die Untersuchung 
der chemischen Lösungswirkung ein- 
setzen. Immerhin gebührt Howe das 
Verdienst, auf die klare Scheidung der 
physikalischen und chemischen Seite  
der Frage hingewiesen zu haben.

In einer späteren Arbeit2) wird 
von R. M. H ow e, S. M. P h e lp s  und 
R. F. F erg u so n  der Widerstand von 
Magnesit-, Chromit-, Silika-, Diaspor- 
und Schamottesteinen gegen den Angriff von fünf 
Schlacken nach einem Schmelzpunktverfahren studiert. 
Steine und Schlacken wurden gepulvert, in verschiedenen 
Verhältnissen gemischt und die Schmelzpunkte der Mi

schungen bestimmt. Das Herabsetzen des Schmelz
punktes durch die Schlacke war ein Maß für die Stärke 
des Angriffs. Um eine vollkommene Einwirkung zu 
erzielen, wurde jede Erhitzung auf 4 st ausgedehnt. 
Die erhaltenen Ergebnisse kommen in der Weise schau
bildlich zur Darstellung, daß als Abszisse der S i02-Gehalt, 
als Ordinate die Schmelzpunkte der Steine mit oder ohne 
Schlacke gewählt und die Punkte von gleicher Schlacken
konzentration verbunden werden. Die Darstellungs
weise ist sehr geschickt und wert, allgemeiner bekannt 
zu werden. In den beiden Beispielen (Abb. 1 und 2) 
wirken eine Hochofenschlacke und eine saure Martin
ofenschlacke auf die gleichen, nach dem SiOa-Gehalt 
angeordneten Steine ein. Der verschiedene Einfluß der 
beiden Schlackenschmelzen tr itt überzeugend hervor, 
so  daß in jedem Falle leicht der widerstandsfähigste 
Stein herausgefunden werden kann.

Die Versuche stimmen in drei wichtigen Punkten 
mit den Beobachtungen in der Praxis überein:

1. Die Stärke des Angriffs wächst m it der Kon
zentration der Schlacke.

2. Verschiedene Schlacken üben auf einen bestimmten 
Stein nicht denselben Einfluß aus.

3. Der Einfluß einer bestim m ten Schlacke wechselt 
bei verschiedenem Steinmaterial.

Infolgedessen halten die Verfasser die Anwendung 
ihres Verfahrens als M ittel, den Grad des Schlacken-

J) Dr. Hirsch, Tonind.-Zg. (1912) Nr. 41, S. 589 ff. 
Dr. Hirsch: Schlackenangriff bei Schamottesteinen,
Bericht der 32. Hauptversammlung des Vereins deut
scher Fabriken feuerfester Produkte 1912. St. u. E. 32 
(1912), S. 495. Dr. Hirsch: Feuerung und feuerfestes 
Futtermaterial. Tonind.-Zg (1923) Nr. 19, S. 143 ff., 
und Nr. 20, S. 152 ff.

2) R. M. Howe, S. M. Phelps, R. F. Ferguson: The 
Action of Slag upon Silica, Magnesite, Chrome, Diaspore 
and Fire-Clay-Refractories. J. Am. Ceram. Soc. Nr. 4 
(1923), S. 589/95.

angriffs zu kennzeichnen, für gerechtfertigt. Dabei 
gehen sie nicht so weit, den Einfluß der Gefügeunter
schiede vollkommen zu vernachlässigen. Vielmehr 
sollen bei Steinen, die sich gegenüber der auflösenden 
Wirkung der Schlacke gleich verhalten, die dichteren 
den weniger dichten vorgezogen werden, da sie das Ein
dringen auf geringere Tiefe zulassen. Der Porositäts
koeffizient der Steine dürfte aber in diesem Falle kaum 
ausreiehen, das abweichende Verhalten verschieden 
dichter Steine genügend zu kennzeichnen, da es beim 
Eindringen der Schlacke in erster Linie auf die Aus
bildungsform  der Poren, nicht auf die Summe des

Porenraumes ankommt. Nach Ansicht des Bericht
erstatters sollte daher als mindestens gleichberechtigt 
der Einfluß der Gefügeunterschiede auf das Aufsaugen 
der Schlacke geprüft werden.

G ram er1) ging bei der Untersuchung der chemi
schen Lösungswirkung noch weiter als die Verfasser. 
Er vermischte den Schlackenbildner mit den einzelnen 
Bestandteilen eines Schamottesteines, um den Bindeton 
und die Schamotte gesondert zu prüfen, da unter Um
ständen die Schlacke kräftig auf den Bindeton ein
wirkt, dagegen die körnigen Beimengungen weniger 
angreift.

Schließlich sei erwähnt, daß infolge der vielfach 
herrschenden Ueberschätzung der chemischen Seite bei 
der Steinzerstörung F. W. M e llo r 2) die Prüfung der 
chemischen Lösungswirkung verließ und mehr prak
tische, den Betriebsverhältnissen angepaßte Unter
suchungen anwandte.

In diesem Zusammenhang sei auf die W ichtigkeit 
der Untersuchung des Schlackenangriffs hingewiesen. 
Während man in der Kenntnis anderer Eigenschaften 
feuerfester Steine weit vorgeschritten ist, liegt gerade 
die Untersuchung der Widerstandsfähigkeit gegen 
chemische Einflüsse noch sehr im argen. Es muß das 
um so mehr verwundern, als die m eisten feuerfesten 
Steine des Hüttenbetriebs gerade der langsamen Zer
störung durch Schlacke und Flugstaub zum Opfer fallen. 
Es is t  zu hoffen, daß auch deutsche Forscher hier ein- 
setzen und durch system atische Untersuchungen Klar
heit bringen vor allem über die besonders schädlichen 
Bestandteile des Schlackenbildners.

Dr. phil. E. Steinhoff.

J) Kerl: Handbuch der Tonindustrie 1917, S. 849. 
W. Ritter: Raumbeständigkeit und Druckfestigkeit der 
ff. Auskleidung von Dampfkessel- und Feuerungsanlagen. 
Der praktische Maschinen-Konstrukteur Nr. 37 (1922), 
S. 389/91.

2) F. WT. Mellor: Einwirkung von Flugstaub auf 
ff. Materialien. Gas-Journal, London 1918, 19. Nov., 
Nr. 2897, S. 421/23. St. u. E. 39 (1919), S .478/9.

A bbildung 1. A bbildung 2.
Schm elzpunkte yon Gemischen ff. S teine Schm elzpunkte von G em ischen ff. Steine 

m it H ochofenschlacke. m it sau re r M artinofenschlacke.
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Ein mechanisches Model! zur Veranschaulichung, 
des Verhaltens von Metallen unter statischer und 

wechselnder Belastung.
Das von C. F. J e n k i n 1) hergestellte Modell be

steht aus einer Anzahl Einheiten, von denen eine m 
Abb. 1 dargestellt ist. In dem Holzb'ook A ist der Stahl
stift E befestigt. Die Holzblöcke B und C sind durch 
die Feder D auf Zug und Druck miteinander verbunden.
B läßt sich ohne Keibung auf R verschieben, C da
gegen nur unter Ueberwindung einer Reibung, deren 
Größe durch Zusammenschrauben des geschlitzten Blocks 
G einstellbar ist. Solcher Einheiten sind mehrere mit
einander verbunden, und zwar die Klötze A miteinander 
und die Klötze B miteinander, während die Klötze C 
sich unabhängig voneinander bewegen können.

Jede Modelleinheit entspricht einem Kristallkorn 
im Metall. Die Längenänderung der Feder stellt die 
elastische Formänderung des Korns dar; wird die Feder
spannung so groß wie die Reibung zwischen 0  und R, 
so gleitet 0  auf R. Der entsprechende Vorgang im Me
tall ist eine Verschiebung in den Gleitflächen. Die Be
anspruchung eines Stabs, welche nötig ist, um in einem 
Korn solche Verschiebungen zu bewirken, wechselt nun 
in ihrer Größe je nach der Lage der Gleitfläehen zur 
Richtung der Belastung. Diese Unterschiede bringt das 
Modell dadurch zum Ausdruck, daß die Reibung zwischen 
C und R in den einzelnen Einheiten verschieden groß 
gemacht wird. Innere Spannungen im Metall lassen 
sich wiedergehen durch verschieden starkes Vorspannen 
der Federn; die unbelasteten Blöcke B stellen sich dabei 
selbsttätig so ein, daß die algebraische Summe aller 
Vorspannungen gleich Null ist.

Wird die auf B ausgeübte Belastung in Abhängig
keit von der Verschiebung von B aufgetragen, so erhält 
man Schaubilder, welche den bekannten Spannungs- 
Dehnungs-Schaubildern um so mehr ähnlich sind, je 
größer die Zahl der Modelleinheiten ist. Ein Modell aus 
drei Einheiten mit verschieden hoher Reibung und mit 
Vorspannungen, wie sie einem über die ursprüngliche 
Proportionalitätsgrenze vorgereckten Stab entsprechen, 
ergeben z. B. die in Abb. 2 dargestellten Schaubilder 
O P  F und O P' F'. P und P' bezeichnen die in dem 
gereckten Stab verschieden hoch liegenden Proportionali
tätsgrenzen, F und F' die Fließgrenzen.

Mit anderer Einstellung der Modelleinheiten lassen 
sich auch die typischen Spannungs-Dehnungs-Schau- 
bilder, wie sie Kupfer oder weiches Eisen aufweisen, 
erzielen.

Durch Belasten, Entlasten usw. erhält man mit 
dem Modell Hysteresissehleifen (z. B. G H  J K L M G 
in Abb. 2), die den bekannten Schleifen ebenfalls um 
so mehr gleichen, je mehr Einheiten das Modell umfaßt.

Das Modell gibt also das Verhalten der Metalle 
beim statischen Versuch gut wieder, doch nur für Be
lastungen bis zur Fließgrenze; aber auch das Ver
halten unter wechselnder Belastung wird, soweit die 
Versuche reichen, durch das Modell richtig veranschau
licht. Beginnt man mit höherer, wechselnder Belastung, 
so gleiten die Blöcke C hin und her. Wird die Be
wegungsamplitude allmählich vermindert, so hören die 
Einheiten nacheinander auf zu gleiten. Die Amplitude, 
für welche in keiner Einheit mehr ein Gleiten erfolgt, 
entspricht der Arbeits- oder Dauerfestigke t. Wird das 
Model! nun entlastet, so sind alle Einheiten, in denen 
ein Gleiten stattfand, frei von gegenseitigen Vorspan
nungen.

Die von G o u g h 2) gefundene Tatsache, daß Kup
fer, obgleich es beim statischen Versuch keine Propor
tionalitätsgrenze zeigt, doch eine gewisse Arbeitsfestig
keit besitzt, erklärt Jenkin damit, daß das Modell für 
Kupfer Einheiten mit sehr hohen Vorspannungen ent
hält, so daß beim statischen Versuch sofort Gleiten 
eintritt. Unter wechselnder Belastung werden die Ein-

1) Eng. 134 (1922), S. 612; Engg. 1922, II, S. 603.
2) Engg. 1922, II, S. 291, vgl. auch Mauksch, Mitt. 

Kaiser-Wilhelm-Institut für Metallforschung, (1922), 
Bd. 1, S. 41.

heiten spannungsfrei (s. oben); das Kupfer wird elastisch 
und erhält damit eine entsprechende Arbeitsfestigkeit.

Wechselt die Belastung zwischen ungleich großen 
Beanspruchungen aQ und au, so ergibt das Modell Ar
beitsfestigkeiten, deren Darstellung zu Abb. 3 führt.

A bbildung 1. 
Schem a e ner 

E inheit des 
Modells.

A bbildung 2. Schaubild , e rh ab en  m it einem  
Moriell von 3 E inheiten . 

r j r 2 r;j =R< ibung  des B locks in den E inheiten 1—3. 
Öa =  positive Vorspannung der E inheit 1.
Ob =  negative Vorspannung der E inheiten  2u. 3. 
Oa =  2 X (Ob), 

f , : n  =  f2: r2 =  *3 : r3 =  F ederung für die L a s te in h e i t

Die früher von L. B a i r s t o w 1) gegebene Darstellung 
ist der Abb. 3 ähnlich, doch fällt bei Bairstow die 
Linie V W von V nach W hin erheblich ab. Nach 
Jenkin ist nun zu erwarten, daß zur Einleitung des
Gleitvorganges im Metall ein

1\
\
\
\

Iy v
I X

 ->
A bbildung 3.

D arstellung der A rbeitsfestigkeiten 
fü r wechselndes V eihältn is Ou : a Q.
tg  a  =  —2

S =  Schw ineunpsfest’gkeit.
OY =  U rsprungsfest:gke t.
OX =  Stut sch** Zugfestigkeit 

(nach Jenkin).

höherer Widerstand 
(„Adhäsion“) zu über

winden ist, als um 
das Gleiten in Gang 
zu halten. Durch 
eine entsprechende 
Acnderung des Mo
dells erhielt Jenkin 
auch einen Abfall 
der Linie V W in 
Abb. 3. (Damit nä
hert sich die Dar
stellung der Gerber- 
sohen Parabel. Der 
Teil W X in Abb. 3 
läßt sich mit dem 
Modell nicht nach
prüfen, da die Bean
spruchungen hier grö
ßer als die Fxieß- 
grenze sind.)

Versuche mit dem abgeänderten Modell, welche 
durch Dauerversuche mit Stahl bestätigt wurden, führ
ten zu dem Ergebnis, daß die Arbeitsfestigkeit keinen 
bestimmten Wert hat, sondern durch mechanische Vor
behandlung innerhalb verhältnismäßig weiter Grenzen 
verändert werden kann. Ein Verfahren, die Arbeits
festigkeit zu erhöhen, besteht darin, die Probe unter 
wechselnder Beanspruchung zu überlasten, dann die Be
lastung allmählich auf Null zu vermindern und schließ
lich die Probe auf etwa 100° anzulassen. Nach einem 
ändern Verfahren wird die Probe beim Dauerversuch 
für ganz kurze Zeit nur wenig überlastet und dann die 
Belastung vermindert; durch mehrfache Wiederholung 
dieses Vorganges mit immer höherer Belastung wird die 
Arbeitsfestigkeit allmählich gehoben (nach Versuchen 
von G o u g h  und L e a 2) um 20o('o und m ehr).. Auf

t) Bulletins de la Société d’Encouragemcnt pour 
l’industrie nationale 1910, I, S. 108.

2) Vgl. J. H. Smith, J. Iron Steel Insf. 1910, I I ,
S. 246 ; St. u. E. 30 (1910), S. 1727. — A. Martens, Hand
buch der Materialienkunde, Bd. 1, Berlin (1898), S .207 ff.
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Grund dieser Versuche empfiehlt Jenkin, neue Ma
schinen nicht gleich voll zu belasten, sondern sie mit 
allmählich steigender Belastung und dazwischen er
folgenden Entlastungen einlaufen zu lassen, weil hier
durch die Arbeitsfestigkeit der einzelnen Teile, d. h. 
ihre Lebensdauer, erhöht wird. R. Mailänder.

Hochdruckdampftagung.

Der 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  hält 
in Uebereinstimmung mit einer Reihe anderer größerer 
technischer Vereine am 18. und 19. Januar 1914 im 
Ingenieurhause, Berlin NW 7, Sommer str. 4 a, eine 
Hochdruckdampf tagung mit folgender Tagesordnung ab:

Freitag, den 18. Januar 1924, nachm. 3 Uhr: 
V o r t r ä g e :  ®r.»;gng. M ü n z i n g e r ,  Berlin: Die
Erzeugung und Verwertung von Höchstdruckdampf. 
Technische und wirtsihaftli he Grund'agen und Aussich
ten. — Prof. ®r.»3ii:g. G o e r e n s ,  Essen: Die Kessel
baustoffe, ihre Eigenschaften und die Brauchbarkeit der 
üblichen Formeln für die Berechnung der Blechstärke. 
— Dir. L o c h ,  Düsseldorf: Moderne Maschinen und 
Herstellungsverfahren im Dampfkesselbau.

Sonnabend, den 19. Januar, vorm. 9 Uhr: 1. V o r 
t r ä g e :  ®r.=,gng. G u i l l e a u m e ,  Merseburg: Die
Erfahrungen und Forderungen des praktischen Kessel
betriebes. — Geh. Reg.-Rat Prof. Dr. J o s s e ,  Char
lottenburg: Eigenschaften und Verwertung von Höchst- 
drnckdampf. —- 2. E r ö r t e r u n g  a l l e r  V o r 
t r ä g e .

Mitgliedern des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
steht die Teilnahme frei. Anmeldungen sind an die Ge
schäftsstelle des Vereins deutscher Ingenieure, Abt. 0 , 
Berlin NW 7, Sommerstr. 4 a, zu richten.

Betriebswissenschaftlicher Kursus Dresden.

In den Tagen vom 3. bis 8. März 1924 findet an 
der Technischen Hochschule in Dresden ein Kursus für 
Betriebswissenschaften statt. Er soll dienen zur Fort
bildung von Werksleitern, Ingenieuren und Betriebs- 
ingenieuren auf dem Gebiete der Betriebsorganisation. 
Vorgesehen ist folgendes Programm:

Sonntag, den 2. März 1924: Begrüßungsabend mit 
kurzer Ansprache über die Arbeiten der Technischen 
Hochschule und ihre Wirkung auf die Betriebe der 
Industrie.

A n  d e n  V o r m i t t a g e n  d e r  f o l g e n d e n  
W o c h e  V o r t r ä g e :  Prof. ®r.»;gng. S a c h s e n 
b e r g :  Uebersicht über die Aufgaben der Betriebs-
Organisation. Lehrlingserziehung. Taylor und seine 
Probleme. Zeitstudien und Bandarbeit1), gegebenen
falls Reklame. (4 Stunden.)

Prof. Dr. G e h r i g :  Neuere Formen industrieller 
Gemeinschaftsarbeit. (3 Stunden.)

Prof. Dr. K u h n :  Gewerbehygiene. (4 Stunden.)
Geh. Hof rat Prof. Dr. M ü l l e r :  Neuere Erfah

rungen im Betriebe der Spinnereien und Webereien. 
(4 Stunden.)

Dir. K o p p e n b e r g  der Lauchhammer A.-G., 
Riesa: Betriebskontrolle und Betriebsstatistik. (2 bis 
4 Stunden.)

Prof. Dr. P a u e r :  1. Eigene Energieerzeugung
oder Bezug von Fremdstrom mit besonderer Berück
sichtigung von Heizkraftanlagen. 2. Der Einfluß fehler
hafter Dampfleitungen auf die Wirtschaftlichkeit von 
Betrieben. (2 Stunden.)

Ob.-Ing. Dr. F  e h s e : Wirtschaftliche Ausgestal
tung der Vorkalkulation im Maschinenbau. (2 Stunden.)

Prof. ®r.»5ng. S a c h s e n b e r g  und Prof. Dr. 
K u h n :  Organisation durch Zwieführung2). (2 Stun
den.)

B e s i c h t i g u n g e n .
Der Betrag für den ganzen Kursus beträgt für 

Einzelpersonen 10 Goldmark, für Firmen 20 Goldmark 
(diese sind dafür berechtigt, verschiedene Herren an 
den einzelnen Vorträgen teilnehmen zu lassen, jedoch 
nur einen Herrn an jedem Vortrag), für Ausländer

20 Goldmark und Erhöhung nach Selbsteinschätzung. 
Anmeldungen sind mög’ichst frühzeitig zu richten an 
Prof. ®r.«(Jng. S a c h s e n b e r g ,  Neue Technische 
.Hochschule, D r e s d e n - A . ,  Helmholtzstr. 5. An 
gleicher Stelle gegebenenfalls auch Q u a r t i e r v e r 
m i t t l u n g .

Friedrich Schmitz f-
In seiner Eifelhelmat Roggendorf, wo er im Ruhe

stande lebte, verstarb am 11. November 1923 einer der 
führenden Männer des deutschen Dampfkesselbaues, 
Friedrich S c h m i t z .

Während 53 Jahren gehörte er der Dampfkessel
fabrik Jacques Piedboeuf, G. m. b. H., in Düsseldorf 
an, und er hatte entscheidenden Anteil an den Er
folgen sowohl seiner Firma als auch überhaupt der 
deutschen Ke3selindustrie, der er ein tatkräftiger Führer 
und Berater gewesen ist. Zahlreiche Fachgenossen in 
Behörden, Industrie und insbesondere die älteren Kessel
revisionsingenieure werden sich des mit rheinischem 
Humor und scharfem Witz glänzend ausgestatteten alten 
Herrn mit dem Bismarckkopf erinnern. Manche 
trockene Fachsitzung wußte er anregend und unter
haltsam zu gestalten, erlebte und erdichtete Jagdaben
teuer fesselten seine Zuhörer, unerschöpflich erschien 
der Born seiner köstlichen Schwänke, aber ebenso scharf 
und mit tiefem Ernst konnte er seine grundehrliche, 
kernige deutsche Getinnuug zur Geltung bringen.

Ihn, der die Feldzüge 66 und 70/71 iritgerracht und 
den Aufstieg unseres Vaterlandes miterlebt hatte, traf 
die neue Zeit besonders schwer, er zog sieh in sein 
kleines heimatliches Eifeldorf zurück, wanderte tage
lang durch die Jagdgriinde, die jetzt Fremde beherr
schen, und genoß in stiller Anschaulichkeit seinen wohl
verdienten Ruhestand.

K aiser -W ilh e lm -In st itu t  für E isen forsch u n g .
(F ortsetzung  von S t. u. E. 43 (1923), Seite 1545.)

H a n s  S c h n e i d e r h ö h n :
Untersuchungen über die Aufbereitungsmöglichkeit der 
Eisenerze des Salzgitterschen Höhenzuges auf Grund 

ihrer mineralogisch-mikroskopischen Beschaffenheit.
Im Aufträge zunächst der Gutehoffnungshütte, 

Oberhausen, Rhld., später des Erzausschusses des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute, wurden von Herbst 1921 bis 
Frühjahr 1923 Untersuchungen und Versuche mit Salz- 
gittorerzen angestellt, um deren Aufbereitungsmöglich
keit zu prüfen3).

Für die Probenahme wurden die nach dem Krieg 
niedergebrachten Tiefbohrungen berücksichtigt und 
Durchschnittsproben aus den Bohrkernen entnommen. 
Weitere Proben entstammten den Tagebauen. Alle Pro
ben wurden mikroskopisch und mineralogisch untersucht 
und in bezug auf die ehemiseh wichtigen Bestandteile 
analysiert. Auf Grund der neugefundenen Eigenschaft 
der Quellbarkeit der Tiefbohrungserze wurden quan
titative Trennungsversuche angestellt. Die dabei erziel
ten Kornklassen und Güten wurden mikroskopisch unter
sucht und chemisch analysiert.

Die Ergebnisse lassen sich folgendermaßen kurz zu
sammenfassen :

1. D i e  T i e f  b o h r n n g s e r z e  u n d  d i e  
T a g e b a u e r z e  z e i g e n  t i e f g r e i f e n d e  ü n -

*) Darunter ist zu verstehen die Arbeit am Förder
band oder Wendetischarbeit in der z. B. von Ford an
gewendeten Form.

2) Organisation durch Zwieführung soll einen Vor
schlag behandeln, das deutsche Generalstabssystem auf 
die Organisation der Industrie zu übertrageaii. Bei 
diesem System arbeiten stets zwei Männer, ein älterer 
leitender Kopf und ein jüngerer Generalstäbler, der mit 
verantwortlich ist, zusammen.

3) Die Ergebnisse wurden dem Erzausschuß in der 
Sitzung vom 31. Juli d. J. in Hagen i. W. vorgetragen.
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t e r s c h i e d e  i n  d e r  m i n e r a l o g i s c h e n  Z u 
s a m m e n s e t z u n g  u n d  i n  d e m  G e f ü g e .  Sie 
entsprechen dem Unterschied zwischen einem primären 
Erz und dem Erz aus der Oxydationszone. Durch die 
oxydierenden Vorgänge ist vor allem das Eisen ge
wandert. Es imprägniert nun auch die im primären 
Zustand eisenarme bis eisenfreie Grundmasse. Ferner 
sind die kolloiden Tonteilchen der primären Grund
masse in der Oxydationszone vergröbert, auskristallisiert 
und diagenetisch miteinander verfestigt und verbacken 
worden.

2. D u r c h  e i n f a c h e s  A u f w e i c h e n  i m  
W a s s e r  z e r f a l l e n  d i e  n o r m a l e n  k a l k 
a r m e r e n  T i e f b o h r u n g s e r z e  in ihre n a t ü r 
l i c h e n  B e s t a n d m a s s e n :  G e r o l l e ,  K o n 
k r e t i o n e n ,  B r a u n e i s e n o o l i t h e  u n d  
t o n i g e s  B i n d e m i t t e l .  Durch Abläutern und 
Ausschlämmen läßt sich das eisenarme tonige Binde
mittel abtrennen. Die zurückbleibenden gröberen Be
standmassen sind an Eisen dem Roherz gegenüber we
sentlich angereichert. Ihre Klassierung in die verschie
denen Kornklassen schafft einzelne eisenreiche Kon
zentrate.

3. D i e  T a g e b a u e r z e  z e i g e n  d i e s e n  
Z e r f a l l  i n  W a s s e r  n i c h t .  Das ursprünglich 
kolloide, quellungsfähige, tonige Bindemittel hat im Be
reich der Oxydationszone infolge der diagenetischen Vor
gänge und der Imprägnation mit Eisenhydroxyd sein 
Quellungsvermögen verloren. Eine auf Einweichen in 
Wasser und Abläutern beruhende Aufbereitung der Tage
bauerze ist somit unmöglich.

4. Auch einzelne Stellen in kalkreicheren Bänken 
und Linsen innerhalb der Tiefbohrungserze sind durch 
den höheren Kalkgehalt diagenetisch verfestigt und zer
fallen deshalb nicht mehr im Wasser. A u s n e h m e n d  
k a l k h a l t i g e ,  p r i m ä r e  E r z e  l a s s e n  s i c h  
d e m n a c h  d u r c h  E i n w e i c h e n  i n  W a s s e r  
u n d  A b l ä u t e r n  e b e n f a l l s  n i c h t  a u f 
b e r e i t e n .

5. E i n e  Z e r k l e i n e r u n g  d e r  T a g e b a u 
e r z e  u n d  d e r  k a l k r e i c h e n  p r i m ä r e n  E r z e  
trennt nur bis zu einem gewissen Grad die eisenreichen 
Gerölle und Brauneisenoolithe von der Grundmasse. Ein 
Teil bleibt immer noch mit Grundmasse verwachsen. 
Ferner wird durch die Zerkleinerung auch stets ein 
gewisser Teil Geröll und Oolithe zertrümmert. Endlich 
ist bei den Tagebauerzen die Grundmasse selbst sehr 
eisenreich. Die naßmechanische Aufbereitung der Zer
kleinerungsgüter erzielt deshalb feinkörnige Abgänge, die 
noch sehr eisenreich sind, während die grobkörnigen 
Kornklassen keine wesentliche Eisenanreicherung zeigen. 
Eine wirtschaftliche Art der Anreicherung und Auf
bereitung der Tagebauerze und der kalkreichen primären 
Erze ließ sich somit bei den angestellten Versuchen 
nicht erzielen.

6. Aus diesem Grunde waren, soviel bekannt, sämt
liche bis jetzt angestellten Aufbereitungsversuche mit

Zahlen tafel 1.

| Erz- 
aus- 
nrin- 
gen

TiefbohruDgserzt

s  -a oca c
¥'C

S " “

Fe
Si 0 2 

+
A12 0 „

CaO

% % % % °//o
Roherz ICO 100 27,4 30,8 6,1

1 K orn
klassen

über 2 mm . . . . . .
zwischen ?.— 1 mm . . 
zwischen 1—0,5 mm . 
zwischen 0,5—0,2 mm . 
u n te r 0.2 mm . . . . .

18.9
12,0
24.0
10,7
34.4

18.5
16,0
38.7
12.7 
14.1

26.9
36.5
44.2
32.5
11.2

20,0
20,2
13,3
26.7
53.8

12,1
4,8
2.7
4.8
5.9

Tagebauerze

R oherz 100 100 29,9 32,6 6,1

K orn
klassen

über 2 m m .....................
zw sehen 2—1 mm . . 
zwischen 1—0,5 mm . 
zwischen 0,5—0.2 mm . 
unter 0,2 mm . . . .. s

42.4
19.6 
12.9
13.7
11.4

44.8 
21,6
14.9
12.5
6.5

31.6 
32,9
33.7 
27,2 
17.1

26.9 
32,3
29.7
35.9
53.8

7,9
4,4
3.6
4.6 
7.2

Salzgittererzen unbefriedigend, weil die dazu verwende
ten Proben aus der Oxydationszone stammten.

7. Mit 26 Proben aus Tiefbohrungen und 28 Proben 
aus Tagebauen wurden Trennungsversuche angestellt. 
Die festen Erzstücke wurden in Wasser aufgeweicht, 
wobei die Tiefbohrungserze vollständig, die Tagebauerze 
dagegen nur sehr unvollständig in ihre Bestandmassen 
zerfielen. Die tonigen Teile wurden abgeläutert, die 
gröberen Körner durch Siebe in mehrere Kornklassen 
zerlegt. Die Mittelzahlen aus allen Einzelergebnissen 
ergeben sich aus Zahlen tafel 1.

Die Kornklasse 1 bis 0,5 mm stellt bei den Tief
bohrungserzen ein befriedigendes Konzentrat dar, wäh
rend bei den Tagebauerzen in keiner einzigen Korn
klasse eine nennenswerte Anreicherung erfolgt ist.

8. Wenn man die eisenarmen Roherzproben unter 
20 o/o Fe unberücksichtigt läßt, ergaben sich folgende 
Durchschnittswerte:

Zahlentafel 2.

Erz-
aus-

brin-
gen M

et
ul

la
us

-
br

in
ge

n

F e
81 O, 

+  
Al2 O3

CaO

Tiefbohrungserzt 
1 % % wJO % %

l i o h e r z .......................................... .... ICO 100 30,1 27,4 5,2

K orn
klassen

über 2 m m .....................
zw ischen 2— 1 mm . . 
zw ischen 1—0,5 m m  . 
zwischen 0,5—0,2 mm . 
unter 0,2 m m .................

19.6
12,9
27,3
10,5
297

18.6
15,7
40,9
12,6
12,3

28.5 
36,9 
45,1 
35.7
12.5

19.1
19,9
129
23.0
51.0

10,4
4.4 
2.2 
3,8
5.4

W e n n  m a n  d i e  ä r m e r e n  E r z p a r t i e n  
u n t e r  20o/o F e  a u s h ä l t  u n d  a u s k l a u b t  u n d  
d i e  r e i c h e r e n  E r z e  d e m  o b e n  b e s c h r i e 
b e n e n  A u f b e r e i t u n g s v e r f a h r e n  u n t e r 
w i r f t ,  e r h ä l t  m a n  a l s o  K o n z e n t r a t e  m i t  
45o/o F e , 13o/o G e s a m t - S i O ,  -f- A12 0 3 u n d  
2,2o/o CaO b e i  e i n e m  E i s e n a u s b r i n g e n  v o n  
r d. 410/0.

9. Bei der mineralogischen Beschaffenheit der ent
fallenden Zwischenprodukte ist eine weitere Klassie
rung und naßmechanische Aufbereitung und Erzielung 
guter Konzentrate ohne weitere Zerkleinerung möglich.

10. Die vorliegenden Laboratoriumsversuche sollen 
den in größerem Maßstab anzustellenden Aufbereitungs
versuchen mit maschinellen Hilfsmitteln die Wege 
ebnen und die Richtung weisen. Es ist vor allem darauf 
zu achten, daß diese größeren Versuche mit nach
gewiesenermaßen primären, nicht oxydierten Tiefenerzen 
angestellt werden.

F r i t z  S o m m e r :
Die technische Entwicklung der Solinger Klingen

herstellung.
Nach einem geschichtlichen Ueberblick über die 

Entwicklung des Solinger Klingenhandwerks, das in 
seinen Anfängen bis in die altgermanische Zeit zu
rückgeht, werden im ersten Teil der Abhandlung die 
Arbeitsweise, die Arbeitseinteilung und die technischen 
Hilfsmittel, die sich Jahrhunderte hindurch, z. T. bis 
heute, fast unverändert erhalten haben, ausführlich be
schrieben.

Die Fortschritte in der Stahlerzeugung sind von 
Bedeutung für die Klingenherstellung gewesen. Die 
Schwertschmiede gingen vom Rohstahl zum Raffinier
stahl über, und dieser mußte schließlich dem Fluß
stahl weichen. Unter den zu Klingen verarbeiteten 
Stählen sind der Raffimerstahl und der geschweißte 
Damaszenerstahl besonders bemerkenswert; auf ihre 
Herstellung wird in der Arbeit näher eingegangen. 
Beim Raffinierstahl wurden große Geschmeidigkeit und 
gute Schneideigenschaften durch Verschweißen von 
..Garben'“ aus verschiedenen Werkstoffen in abwechseln
der Schichtung angestrebt. Hierzu dienten meistens 
steierisches Holzkohleneisen und Puddelstahl. Die Her
siel ung des geschweißten Damaszenerstahles erfolgte in 
entsprechender Weise, nur wurden die Auswahl und
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Zahlentaf el 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  E i g e n s c h a f t e n  d e r  K l i n g e n w e r k s t o f f e .

Werkstoff C Mn Si P s
Streckgrenze

ke/mm2
Festigkeit
kg/mm2

Lehnung
o/Jo

Güteziffer 
Festigk, X Dehn. Brinellhärte

% % % % %
ange

liefert
verge-
reckt

ange
liefert

vor e- 
reckt

aiige-
liefert

vorge
reckt

ange- 
liefeit

vorge
reckt

anee-
liefert

rorge-
reckt

Raffinierstahl 
Damaststahl 
Flußdahl S . 
Flußstahl R .

0,73
0,61
0,46
0,45

0,16
0,14
0,71
0,68

0,14
0,11
0,19
0,19

0,017
0,028
0,035
0,033

0,010
0.016
0,025
0,033

52.4 
45,7
44.5 
43,1

55,5
46.7
46.8 
50,2

70,5
60,1
69.2
64.3

71.8 
67,6
71.9 
69,3

14.4
14.5
22,1
20,8

13.9
12.7
21.7
16.9

1009
871

1529
1337

998
859

1560
1171

207
174
181
165

215
195
203
182

die Gruppierung der verschweißten Werkstoffe so ge
troffen, daß sieh auf der Klingenoberfläche durch 
Aetzen eine schöne Musterung erzielen ließ.

In zwei Versuchsreihen wurden Damaszenerstähle 
durch Verschweißen von Flußeisen und Böhlerstahl bzw. 
von Flußeisen, Puddelstahl und Holzkohlenstahl herge
stellt und das Verhalten dieser Stähle gegenüber der 
Einwirkung verschiedener Aetzmittel metallographisch 
untersucht. Pikrinsäure greift die Eisenlamellen erheb
lich langsamer an als den Stahl. Da der Kohlenstoff
gehalt sich aber zwischen den verschiedenen Bestand
teilen in den einzelnen Bearbeitungsstufen immer mehr 
ausgleicht, ist in der fertigen Klinge eine Unterschei
dung der ursprünglichen Werkstoffzonen mit dieser 
Aetzung kaum mehr möglich. Im Gegensatz hierzu 
greift Schwefelsäure den Stahl weniger an als weiches 
Eisen. Bei Tiefätzung bleiben die Stahllamellen mit 
scharfer Begrenzung durch die ebenfalls schwer angreif
baren Schweißnähte erhaben über dem Eisen stehen. 
Der Stahl bleibt hell, das Eisen wird dunkel gefärbt. 
Dieser Unterschied in der Aetzwirkung ist auch noch 
nach erfolgtem Kohlenstoffausgleich in der fertigen 
Klinge und selbst noch nach der Vergütung vorhanden. 
Beim zweiten Versuch wurden das Plußeisen und der 
Holzkohlenstahl von Schwefelsäure angegriffen, der 
Puddelstahl dagegen nicht. Die Musterung wird nach 
der von C r i v e l l i  bereits beschriebenen Arbeitsweise 
durch Einschlagen tiefgehender Furchen mittels Ge
senke und Abschleifens der erhabenen Stellen erzeugt. 
Je nach der Form der hierzu verwendeten Werkzeuge 
entsteht Streifendamast oder Kosendamast.

Schließlich wurden Klingen aus Raffinier-, Damast- 
und Flußstahl einer vergleichenden mechanischen Prü
fung unterworfen. Zahlentafel 1 gibt die chemische 
Zusammensetzung sowie die Festigkeitseigenschaften der 
angelieferten und der vorgereckten Werkstoffe wieder. 
Hiernach stehen die beiden verarbeiteten Flußstähle 
hinter dem alten Klingen Werkstoff nicht zurück, viel
mehr sind sie bezüglich der aus Festigkeit und Dehnung 
berechneten Güteziffer diesen überlegen. Die Prü
fung der fertigen Klingen auf Knickung, Biegung und 
Härte führte zu dem Ergebnis, daß bei gleicher Här
tung der Flußstahl eine größere Elastizität besitzt als 
der Raffinier- und Damaststahl, und daß seine Härte 
nur wenig hinter der des kohlenstoffreicheren Raffinier
stahles zurücksteht. Der Damaszenerstahl ergibt durch
weg die niedrigsten Werte; seine Verwendung kommt 
wohl nur für solche Fälle in Betracht, in denen eine 
gemusterte Oberfläche die Hauptsache ist.

(Schluß  folgt.)

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

(B ekanntgem acht im  P a te n tb la t t  Nr. 5L vom  20. D ezem ber 1923.)

Kl. 7a, Gr. 15, W 62 401. Walzeneinbaustück für 
Gleitlager, insbesondere an Mittelwalzen für Triowalz- 
wetke. Witkowitzer Bergbau- und Eisenhütten-Gewerk- 
schaft und Richard Hein, Witkowi-tz, Mähren.

Kl. 7 b, Gr. 7, S 60 141. Vorrichtung zum Schwei
ßen von Quemähten an Siederohren u. dgl. Jaroslaw 
Seidl, Nimburg, Tschecho-Slowakei.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.

Kl. 10a, Gr. 6, K 83 437. Liegender Kammerofen 
zur Erzeugung von Gas und Koks. Tr.^ng. Heinrich 
Köppers, Essen-Ruhr, Molbkestr. 29.

Kl. 12e, Gr. 2, T 26 357. Behälter mit Füllkörper
schacht zur Behandlung von Luft, Gasen, Dämpfen oder 
Flüssigkeiten. Fa. Eduard Theisen, München.

Kl. 18a, Gr. 1, Sch 68 373. Verfahren zum Ent
fernen von Arsen aus Eisenerzen. 2)iph»(yng. Klemens 
Schumacher, Berlin, Kurfürstenstr. 114.

Kl. 18a, Gr. 3, T 27 842. Verfahren zur Erzielung 
von Kokserspamissen beim Schachtofenbetrieb. ®r.=:gng. 
Friedrich Thomas, Düsseldorf, Fischerstr. 53.

Kl. 18a, Gr. 6, S 60 996. Vorrichtung an Kübel
begichtungen für Hochöfen. Soc. An. Ateliers de Con- 
struction, de Chaudronnerie et d’Estampage d’Awans, 
Awans-Bierset, Belgien.

Kl. 18a, Gr. 8, M 69 068. Vorrichtung zum selbst
tätigen Absperren und Wiederöffnen von Hochofen
gichtgas- und anderen Gasleitungen. Tr.=3ttg. Erich 
Moldenhauer, Düsseldorf, Graf-Adolf-Str. 64.

Kl. 22 g, Gr. 7, L 56 144. Verfahren zur Rost
verhütung bei Eisen. Fa. Paul Lächler, Stuttgart.

Kl. 31c, Gr. 6, H  93 918; Zus. z. Patent 354801. 
Mischtrommel für Formmassen u. dgl. F. Hassn- 
kamp & Co., G. m. b. H., und Sipi.^ng. Felix Groeb- 
bels, Neviges (Rhld.).

Kl. 31c, Gr. 10, Sch 68 358. Verfahren und Vor
richtung zur Herstellung von Kokillen.

Kl. 31c, Gr. 25, S 62 239. Gießform. $ipi..grtg. 
Arthur Sommerfeld, Freiburg i. Br., Beethovenstr. 7.

Kl. 42k, Gr. 4, H  92 153. Einrichtung zur Ueber- 
waehung der Wärmewirtschaftlichkeit von Feuerungs
anlagen. Hartmann & Braun, A.-G., Frankfurt a. M.-West.

Kl. 42 k, Gr. 10, H  86 832. Druckanzeiger für 
Pressen o. dgl. mit mehreren Druckstufen. Haniel k  
Lueg, G. m. b. H., Düsseldorf-Grafenberg.

D e u ts c h e  G eb ra u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
(B ekanntgem acht im P a te n tb la tt  N r. 51 vom  21). D ezem ber 1223.)

Kl. 7 c, Nr. 861 347. Abkantmaschine mit ausge
glichener Biegewange. Maschinenfabrik Weingarten 
vorm. Hch. Sohatz, A.-G., Weingarten.

Kl. 12e, Nr. 861 200. Sprühelektrode für elek
trische Gasreinigungsanlagen. Heinrich Zschocke, 
Kaiserslautern.

Kl. 18c, Nr. 861 328. Vorrichtung zum AbkülilCn 
unter Feuer oder Hitze behandelter Werkstücke und 
z u t  Ausnutzung der bei der Abkühlung freiwerdenden 
Wärme. J. A. John, A.-G., Erfurt-Ilversgehofen.

D e u ts c h e  R eich sp aten te .
Kl. 31 c , Gr. 6, Nr. 372 428, vom 23. Mai 1922. 

Gus t a v  S a ma r  i n V orh a lle  a. Ruhr. Sandmisch-
masrhine m it gegen
läufigen Schlagstiften.

Am unteren Ende 
zweier senkrechter, kon- 
achsialer, sich gegenläu
fig drehender Achsen a, b 
sind Tellerscheiben c, A 
mit Schlagstiften e, f, g, h 
befestigt, die den Ab
schluß der Maschine nach 
unten bilden und am 
ganzen Umfange frei
liegen, so daß sie in
folge ihrer Drehung in
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wage/echter Ebene den durch den Trichter i ein
geschütteten Sand auf die ganze Eläche verteilen und 
absekJeudeni.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 372 255, vom 23. Mai 1922. 
C o llm  & Co. in  D o rtm u n d . Anlage zum Kühlen von 
Koks mittels indifferenter Gase unter gleichzeitiger Ge
winnung der fühlbaren Wärme.

Durch diese Anordnung wird der den Schmelzraum ab
wechselnd vor- und rückwärts in wagerechter Richtung 
durchströmende erhitzte oder kalte Gebläsewind auf 
den ganzen Querschnitt der Schmelzsäule gleich
mäßig verteilt.

Kl. 31 c, Gr. 16, Nr. 
372 946, vom 7. Dezember 
1920. T h eo d o r  W eym ers-  
kireh  in Di f f  e rd in g en ,  
Lu x e mb u r g .  Mehiteilige 
eiserne Gußform zum Gießen 
fertiger Kalilerwalzen.

In die Unterteilungs
fugen der Eormteile zur 
Einhaltung der genauen 

Kaliberteilung werden 
Klauen a oder ähnliche 
M ittel eingeschoben, durch 
die m ittels Spannankern b 
während des Gießens säm t
liche Teile zu einer starren 

Form zusammengepreßt 
werden. Auf diese Weise 
ist es möglich, die starre 
Form beizu behalten, die 
für die Genauigkeit der 
Kalibrierung am sicher
sten ist.

Kl. 31 c, Gr. 25, Nr. 373 021, vom 6. Dezember 1921. 
M a sc h in e n b a u -A n sta lt  Hu mb o l d t  i n Kö l n-  
K alk . Verfahren zur Herstellung von trennbaren Guß

stücken, wie Riemen
scheiben usw , mittels ein
gegossener S  ¡/r engkör per.

In der Te.lfläche der 
Gußs'ücke a, b wird ein 
drahtförmiges oder ähn
lich gestaltetes, gegen 
Zusammenschweißen mit 
flüssigem Eisen indiffe
rentes Metallstäbchen c, 
d mit eingegossen. Ein 
Verschweißen desselben 
findet nicht statt; da

her ist durch Eintreiben von Keilen in die Nabe e ein 
leichtes und sicheres Sprengen der beiden Teile möglich.

Kl. 10 a, Gr. 11, Nr. 373 846, vom 24. Mai 1921.
G ew er k sch a ft  ver. C o n s ta n t in  der G roß e in  
B ochum . Verfahren zum Aufbauen der Beschickung 
von Destillationsöfen aus kleineren gestampften oder ge
preßten Einheiten.

Die Einheiten werden nach Art eines Gitterwerks 
mit Zwischenräumen übereinander und nebeneinander 
geschichtet.

Kl. 31 a, Gr. 5, Nr. 373 673, vom 7. März 1922. 
B o n g ’sch e  M ahlw erk e in  S ü c h te ln , R h ld . For- 
richlung zum Einstampfen von Ofenfutter.

Der eine einzustampfende Schicht nach innen 
begrenzende Stampfring ist aus einzelnen Segmenten a 
zusammengesetzt, die durch kniehebelförmig wirkende 
Gelenkstangen b mit 
einem inneren Träger c 
verbunden sind, derart, 
daß beim Anziehen des 
inneren Trägers zuerst 
der Stampfring radial 
zusammengezogen und 
dann aufwärts bewegt 
werden kann, während 
der innere Träger beim 
Loslassen durch sein 
Eigengewicht sinkt und dadurch der Stampfring 
wieder ausgedehnt wird und sich gegen die äußere 
Ofenwandung stü tzt, so daß die innere Ofenverkleidung 
absatzweise aufgestampft werden kann.

Nach der Erfindung erstrecken sich die einzelnen 
Kühlkammern b, die vor der Ofenbatterie liegen, in 
der Bi eite über mehrere Ofenkammern a, so daß der 
Kühlkammer mehrere Brände zugedrückt und ohne 
erhebliche Wärmeschwankungen gekühlte Koksmengen 
in beliebigen Zeitabständen entnommen werden können.

Kl. 31 b, Gr. 10, Nr. 372 427, vom 28. Dezember 1919. 
E im er O scar B e a rd sley  in  C hicago und W alter  
F ra n c is  P ip er  in  Oak P ark , V. St. A. Vorrichtung 
zur Herstellung von Gußformen mittels eines Schleuder r ad es.

Das Schleuderrad a, dem von der Seite aus Sand 
zugeführt wird, besitzt eine Abscherplatte b zur Ab

stellung der Sandbeschickung und ferner eine gebogene 
Platte c, welche bei Benutzung des Schleuderrades den 
Sand nach diesem drängt und zusammendrückt, wobei 
ein Gegengewicht d zum Ausgleich der Platten b c vor
gesehen ist, um das Schleuderrad für hoho Geschwindig
keiten verwendbar zu machen.

it; Kl. 31a, Gr. 1, Nr. 372 901. vom 4. Juli 1922. 
S ch ü rm an n -O fen  G. m. b. H. in  D ü sse ld o r f .  
Kupolofen.

Nach der Erfindung sind je zwei Doppelgruppen 
einander gegenüberliegender Winddüsen a, b, c urd

d, e bzwr. f, g, h und i, 
k in einer wagerech
ten Ebene voraesehen, 
wobei die Richtungen 
der Zusatzgruppen 
(d, e bzw. i, k) etwa 
senkrecht zu den 
Hauptgruppen a, b, c 
bzw. f, g, h oder in 
Richtung zur Mitte 
des Ofens verlaufen.
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K l. 10 a, Gr. 12, Nr. 373 349, v o m  1 4 .  M a i  1 9 2 2 .  
Dr. C . O u o  &  C o m p . ,  G .  m .  b . H .  i n  D a h l h a u s e n ,  
R u h r .  Vorrichtung zum  Oeffnen und Schließen von

Koksofentüren in  Ver
bindung mit einer K oks
kuchen fükrung.

A u f  e i n e m  f a h r b a r e n  
U n t e r g e s t e l l  a  r u h t  e i n  
d r e h b a r e s  O b e r g e s t e l l  b ,  
a n  d e m  d i e  T ü r h e b e v o r 
r i c h t u n g  c  u n d  d i e  F ü h 
r u n g s s c h i l d e r  d  f ü r  d e n  
K o k s k u c h e n  a n g e b r a c h t  
s i n d .  N a c h  A b h e b e n  d e r  
T ü r  e  w i r d  d a s  O b e r 
g e s t e l l  b  u m  9 0  0 g e 
d r e h t  u n d  d e r  K o k s  z w i 

s c h e n  d e n  F ü h r u n g s s c h i l d e r n  d  h i n d u r c h  a u f  d e n  K o k s 

p l a t z  g e d r ü c k t .

Kl. 31 C, Gr. 30. Nr. 373 386, v o m  7 . O k t o b e r  1 9 2 2 .  
D e u t s c h e  M a s c h i n e n f a b r i k ,  A .  G .  i n  D u i s b u r g .

Vorrichtung zum  
Abbefördern von 

Gußstücken in  
einen Kühltrog.

D i e G u ß k ö r p e r b  
w e r d e n  i n  s e n k - '  
r e c h t e r  L a g e  a u f  
e i n e n  d u r c h  d i e  

U e b e r h e b e v o r -  
r i c h t u n g  a  z w a n g 
l ä u f i g  b e w e g t e n  
K i p p s t u h l  c  a b 

g e s t e l l t  u n d  d u r c h  l e t z t e r e n  i n  g l e i c h e r  S t e l l u n g  i n  
d e n  K ü h l t r o g  d  g e t a u c h t .

5 Kl. 31 a, Gr. 2, Nr. 373 595, v o m  1. A u g u s t  1 9 2 2 .  
H e r m a n n  H a m m e l r a t h  i n  K ö l n - L i n d e n t h a l .  
Eisen- und Metallschmelzofen.

N e b e n  d e m  M e t a l l r a u m  b  i s t  d e r  B r e n n s t o f f r a u m  a  
u n g e o r d n e t  u n d  m i t  d i e s e m  d u r c h  e i n e n  s c h r ä g e n  
F l a m m e n k a n a l  c  v e r 
b u n d e n .  M e t a l l -  u n d  /
B r e n n s t o f f r a u m  s i n d  
v o n  d e m  A b g a s k a n a l  d  
u m s c h l o s s e n ,  w ä h r e n d  
■der G e b l ä s e w i n d  i n  
e i n e m  z w i s c h e n  O f e n -  
w a n d  u n d  A b g a s - 
k a n a l  l i e g e n d e n  W  i n d -  

v e r t e i l u n g s k a n a l  e  
v o r g e w ä r m t  w i r d ,  i n 
d e m  e r  s o w o h l  d i e  d u r c h  d e n  O f e n  a u s s t r a h l e n d e  W ä r m e  
a l s  a u c h  d i e  W ä r m e  d e r  A b g a s e  a u f n i m m t .

f o r m  e  e i n  ü b e r  d e r e n  g a n z e  L ä n g e  s i c h  e r s t r e c k e n d e ,  
u n d  u n t e n  m i t  S c h l i t z e n  v e r s e h e n e s  G i e ß r o h r  a n g e o r d n e t  
i s t ,  w o b e i  d e r  Q u e r s c h n i t t  d e s  o d e r  d e r  S c h l i t z e  a ,  b ,  c  
v o n  d e m  d e m  E i n l a ß t r i c h t e r  d  z u g e k e h r t e n  E n d e  n a c h  
d e m  ä n d e r n  h i n  f o r t s c h r e i t e n d  s i c h  v e r g r ö ß e r t ,  w o d u r c h  
ü b e r  d i e  g a n z e  L ä n g e  d e s  R o h r e s  g l e i c h z e i t i g  d i e  g l e i c h e  
M e n g e  g e s c h m o l z e n e n  M e t a l l s  g e g e n  d i e  W a n d u n g e n  
d e r  F o r m  g e s c h l e u d e r t  w i r d .

K l. 31b , Gr. 11, Nr.
375 006, v o m  2 3 .  M a i
1 9 2 2 .  E i m e r  O s c a r  
B e a r d s l e y u n d W  a l t e r  
F r a n c i s  P i p e r  i n  
C h i c a g o .  Sandschleuder- 
maschine.

D i e  S i c h e r u n g  d e s  
F l ü g e l s  a  a n  d e m  T r ä g e r b  
e r f o l g t  d u r c h  e i n e  R i p p e  c  
u n d  e i n e  S c h u l t e r  d ,  

w e l c h e  a n  d e r  U n t e r s e i t e  d e r  M u l d e  e  b z w .  d e r  U m 
f a n g s w a n d  d e s  T r ä g e r s  b  a n g e o r d n e t  s i n d .

Kl. 10 a, Gr. 1, Nr. 375783,
v o m  9 .  S e p t e m b e r  1 9 2 1 . 
L o u i s  G u m z  i n  N i e d e r 
d o l l e n d o r f  b . K ö n i g s 
w i n t e r  a .  R h .  Verfahren 
und Einrichtung zum Vor
wärmen der Verbrennungsluft 
bei Kammeröfen mit stehen
den Entgasungsräumen und 
wagerechten Feuerzügen.

U m  d i e  K o s t e n  f ü r  d i e  
A n l a g e  v o n  R e k u p e r a t o r e n  
z u  s p a r e n ,  w e r d e n  n a c h  d e r  
E r f i n d u n g  K a n ä l e  a  z w i s c h e n  
d e n  F e u e r z ü g e n  b  i m  o b e r e n  
O f e n t e i l  a n g e o r d n e t ,  d u r c h  
w e l c h e  d i e  V e r b r e n n u n g s l u f t  
n i n d u r c h g e f ü h r t  w i r d .

Kl. 18 e ,  Gr. 8, Nr. 374 429, v o m  2 .  M a i  1 9 2 2 .  
X r . ' 3 n 9- K a r l  D a e v e s  u n d  $ : i p l  « Q n g . B r u n o  W e i ß e n 
b e r g  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren zur Herstellung von 
nachweislich hochbeanspruchbaren, aus einem Stück be-
o4/> Ji nsn et nnn n/1/ir 'nituuvini/)vi/i/)£UiGf/iM <1 an oh O O n t) n O y O nO QT htlSOt l\ _
den eisernen Bauteilen, vor allem z. B. von geschweißten 
Druckbehältern.

D e r  a u f  s e i n e  S i c h e r h e i t  z u  p r ü f e n d e  K o n s t r u k t i o n s 
t e i l  w i r d  n a c h  F e r t i g s t e l l u n g  d e r  e t w a  n o t w e n d i g e n  
V e r b i n d u n g e n ,  i n s b e s o n d e r e  S c h w e i ß u n g e n ,  b i s  z u  d e r  
u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  g e w ü n s c h t e n  S i c h e r h e i t  
■ e r m i t t e l t e n  G r e n z e  p r o b e w e i s e  b e a n s p r u c h t  u n d  n a c h  
d i e s e r  B e a n s p r u c h u n g  e i n e r  d e r a r t i g e n  G l ü h u n g  a u s 
g e s e t z t ,  d a ß  e i n e  U m k r i s t a l l i s a t i o n  e r f o l g t ,  w e l c h e  d i e  
F o l g e n  e t w a  h i e r b e i  e i n g e t r e t e n e r  U e b e r b e a n s p r u c h u n g e n ,  
i n s b e s o n d e r e  e i n e r  A n l a g e  z u r  A l t e r u n g ,  w i e d e r  b e s e i t i g t  
D a s  V e r f a h r e n  e i g n e t  s i c h  b e s o n d e r s  z u r  P r ü f u n g  

- d e r  Z u v e r l ä s s i g k e i t  v o n  S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n  u n d  h i e i  
i n s b e s o n d e r e  z u r  P r ü f u n g  g e s c h w e i ß t e r  D r u c k b e h ä l t e r ,  
w i e  s i e  z .  B .  b e i  D a m p f k e s s e l n  u .  d g l .  v o r h a n d e n  s i n d  
I n  ä h n l i c h e r  W e i s e  i s t  e i n e  H e r s t e l l u n g  n a h t l o s e r  B e  
h ä l t e r  m i t  n a c h z u w e i s e n d e r  e r h ö h t e r  S i c h e r h e i t  m ö g l i c h ,  
■ e b e n s o  k ö n n e n  e i n z e l n e  K o n s t r u k t i o n s g l i e d e r  f ü i  ■

B r ü c k e n  u n d  B a u w e r k e  s o w i e  h o c h b e a n s p r u c h t e  M a 
s c h i n e n t e i l e ,  z .  B .  S c h e i b e n ,  R ä d e r ,  G e t r i e b e t e i l e ,  n a c h  
d i e s e m  V e r f a h r e n  b e t r i e b s s i c h e r  b e r g e s t e l l t  w e r d e n .

Kl. 31b, Gr. 1,
Nr. 374 280, v o m
1 3 . A p r i l  1 9 2 2 .
W i l l y  B o e n i g k  
i n  D ü s s e l d o r f .
Formmaschine mit 

durch einen 
einzigen Kolben 

beweglicher Wendeplatte.
D e r  A n t r i e b s k o l b e n  a  i s t  s e i t l i c h  

v o n  d e r  M o d e l l p l a t t e  a n g e o r d n e t ,  w o b e i  
a m  o b e r e n  E n d e  d e r  K o l b e n s t a n g e  A r m e  b  
i n  U - f ö r m i g e r  G e s t a l t  a n g e b r a c h t  s i n d ,  
a n  d e r e n  f r e i e n  S c h e n k e l n  d i e  Z a p f e n l a g e r  
f ü r  d i e  Z a p f e n  d e r  W e n d e p l a t t e  v o r g e s e h e n  s i n d .

Kl. 31 C, Gr. 18, N r .  374 385, v o m  1 4 . J a n u a r  1 9 2 1 .  
M . P i e r r e  A l l a r d  i n  P a r i s .  Vorrichtung zum Her
stellen von Röhren durch Schleuderguß in  gekühlten 
Formen.

D i e  E r f i n d u n g  b e t r i f f t  V o r r i c h t u n g e n ,  b e i  d e n e n  
i m  I n n e r n  e i n e r  g e k ü h l t e n ,  s c h n e l l a u f e n d e n  M e t a l l -
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Statistisches. A u f  d i e  e i n z e l n e n  B e z i r k e  v e r t e i l t e  s i e h  d i e  K o h l e n 
f ö r d e r u n g  w i e  f o l g t :

D ie K ohlenförderung in  D eu tsch -O b ersch lrsien .

A u s  d e r  v o r  k u r z e m  v o n  d e r  d e u t s c h - o b e r -  
s e h i e s i s c h e n  I n d u s t r i e  h e r a u s g e g e b e n e n  K o h 'e n s t a t i s t i k  
f ü r  d i e  e r s t e n  n e u n  M o n a t e  d e s  J a h r e s  1 9 2 3  b e 
k o m m t  m a n  e i n  k l a r e s  B i l d  v o n  d e m  S c h a d e n ,  
d e n  d i e  T e i l u n g  O b e r s e h le s ie n s  d e m  D e u t s c h e n  R e i c h e  
z u g e f ü g t  h a t .  D i e  b e i  D e u t s c h l a n d  v e r b l i e b e n e n  B e z i r k e  
f ö r d e r t e n  n ä m l i c h  i n  e in e m  V i e r t e l j a h r  f a s t  w e n i g e r  
K o h l e n  a l s  d a s  P o l e n  z u e r k a n n t e  K o h l e n g e b i e t  i n  e in e m  
M o n a t .  S o  s t e l l t e  s i e h  z . B .  d i e  d e u t s c h - o b e r s c h l e s i s c h e  
F ö r d e r u n g  i n  d e r  Z e i t  v o m  1 . J a n u a r  b i s  E n d e  M ä r z  
1 9 2 3  a u f  2  2 7 4  3 8 9  t .  I m  p o l n i s c h e n  T e i l  w u r d e n  n u r  
im  M o n a t  F e b r u a r  w e n i g e r  K o h l e n  g e f ö r d e r t ,  u n d  z w a r  
2 1 0 1  7 0 7  t .  D i e  b e i d e n  a n d e r e n  M o n a t e  J a n u a r  u n d  
M ä r z  b r a c h t e n  m i t  2  3 2 9  7 5 5  u n d  2  4 1 3  2 3 5  -t ü b e r  
d a s  D o p p e l t e  d e r  K o h l e n f ö r d e r u n g  i m  e r s t e n  Q u a r t a l
1 9 2 3  a u f  d e u t s c h e r  
d i e  F ö r d e r u n g  w ie

1 . V i e r t e l j a h r  1 9 2 3

3 .

S e i te ,  
f o l g t :

De u ts c h - 
O b ersch les ien

2  2 7 4  8 3 9  t  
2  0 2 0  5 7 4  t  
2  3 0 0  3 9 8  t

I m  e i n z e l n e n  g e s t a l t e t e  s ic h

P o ln isc h -
O b e rsc h le s ie n

6  8 8 4  6 9 7  t
6  3 3 6  7 7 6  t
7  0 0 7  7 3 2  t

Z u s a m m e n  6  5 9 5  8 1 1  t  2 0  2 2 9  2 0 5  t

V o n  d e n  i n s g e s a m t  i n  d e n  M o n a t e n  J a n u a r  b i s  S e p 
t e m b e r  1 9 2 3  i n  D e u t s c h - O b e r s c h l e s i e n  g e f ö r d e r t e n  
6 5 9 5  8 1 1  t  w u r d e n  a b g e s e t z t  i n  D e u t s c h - O b e r s c h l e s i e n  
3 2 8 0  9 0 0  t ,  im  ü b r i g e n  D e u t s c h l a n d  3  3 2 4  3 9 7  t .  N a c h  
d e m  A u s l a n d ,  v o r n e h m l i c h  n a c h  P o l n i s c h - O b e r s c h l e s i e n ,  
g i n g e n  4 7  5 6 8  t .  D e r  G e s a m t a b 3a t z  o h n e  S e l b s t v e r b r a u e h  
u n d  D e p u t a t e  b e l i e f  s i e h  a u f  5  9 7 3  5 6 1  t .  D i e  E i s e n 
b a h n d i e n s t k o h l e n  m a c h t e n  i n  d i e s e r  Z e i t  2 3 6  3 8 1  t  a u s .

I n  P (  l n i s c h - O b e r s c h '.e s i e n  b e t r u g  d e r  G e s a m t a b s a t z  
i n  d e r  g l e i c h e n  Z e i t  2 0  4 2 4  6 7 7  t ,  a l s o  m e h r  a l s  d i e  
F ö r d e r u n g ,  s o  d a ß  d i e  b e i r ä c h t . i c h e n  H a l d e n b e s t ä n d e  
g e l i c h t e t  w e r d e n  k o n n t e n .  V o n  d i e s e m  A b s a t z  b l i e 
b e n  i n  P o l e n  10  9 1 2  5 6 4  t ,  n a c h  D e u t s c h l a n d  g i n g e n  
6 6 5 8  2 1 8  t ,  n a c h  d e m  w e i t e r e n  A u s l a n d  2  8 5 3  5 6 4  t ,  
u n d  z w a r  n a c h  D e u t s c h - O e s t e r r e i c h  1 6 8 2  5 9 1  t ,  n a c h  
d e r  T s c h e c h o - S l o w a k e i  4 5 1  0 2 8  t ,  n a c h  I t a l i e n  4 9 9 8  t ,  
n a c h  U n g a r n  2 7 3  4 0 6  t ,  n a c h  D a n z i g  1 8 6  5 0 9  t ,  n a c h  
M e m e l  1 3  9 1 6  t ,  n a c h  D ä n e m a r k  1 5  5 7 1  t ,  n a c h  d e r  
S c h w e iz  1 1 9  1 0 8  t ,  n a c h  L i t a u e n  5 3 7 9  t ,  n a c h  S ü d -  
s la v i e n  17  5 6 0  t ,  n a c h  R u m ä n i e n  6 3  2 4 2  t  u n d  n a c h  
S c h w e d e n  20  191  t .  D e r  A b s a t z  a n  E i s e n b a h n d i e n s t 
k o h l e n  b e l i e f  s ic h  i n  d e n  d r e i  V i e r t e l j a h r e n  a u f  
1 9 1 1  9 9 2  t .

B elg ien s  B ergw erks- und E isen in d u str ie  im  Jahre 1922 .
N a c h  d e n  a m t l i c h e n  F e s t s t e l l u n g e in  d e 3 b e l g i s c h e n  

I n d u s t r i e -  u n d  A r b e i t s m i n i s t e r i u m s  * )  w u r d e  i m  J a h r e  
1 9 2 2 ,  v e r g l i c h e n  m i t  d e m  V o r j a h r e  u n d  d e m  J a h r e  1 9 1 3 ,  
g e f ö r d e r t  b z w .  e r z e u g t :

J a h r K o h le
t

K oks
t

E isen erz
t

R o h e isen
t

R o h s ta h l
t

1 9 1 3
1 9 2 0
1 9 2 1
1 9 2 2

2 2  8 4 1  5 9 0  
2 2  3 8 8  7 7 0  
2 1  7 5 0  4 1 0  
2 1  2 0 8  5 0 0

3  5 2 3  0 0 0  
1 8 3 5  4 0 0
1 4 0 2  6 1 0
2  8 4 9  8 8 4

1 5 0  4 5 0  
1 7  2 6 t)  
5 9  4 9 0  
6 3  2 0 0

2  4 8 4  6 9 0  
1 1 1 6  4 0 0  

8 7 2  0 1 0  
1 6 1 3  1 6 0

2  4 6 6  6 3 0  
1 2 5 3  1 1 0  

7 6 4  1 5 0  
1 5 6 5  1 4 0

D i e  K o h l e n f ö r d e r u n g  h a t t e  i m  B e r i c h t s 
j a h r e  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e  e i n e n  k l e i n e n  R ü c k g a n g  
z u  v e r z e i c h n e n .  I m  V e r h ä l t n i s  z u m  J a h r e  1 9 1 3  ( 1 0 0 o/o ) 
w u r d e n  i n  d e r  K r i e g s -  u n d  N a c h k r i e g s z e i t  g e f ö r d e r t :

°//O
1 9 1 4
1 9 1 5
1 9 1 6
1 9 1 7

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

1 9 1 9
1 9 2 0
1 9 2 1
1 9 2 2

%
8 0 ,3
9 8 . 0
9 5 . 0  
9 2 ,8

L) Comité des Forges de France, Bull. No. 3766
1923. — Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 542/3.

B ez irk 1913
t

1921
t

1923

*

C h a r l e r o i  . . . 8  1 4 8  0 2 0 7  4 7 1  4 6 0 7  1 4 2  8 4 0  i
M o n s .......................... 4  4 0 6  5 5 0 4  7 2 3  3 5 0 4  3 5 5  0 3 0
C e n t r e  . . . . 3  4 5 8  6 4 0 3  6 1 1  1 4 0 3  5 1 0  2 3 0
L ü t t i c h  . . . . 5  9 9 8  4 8 0 5  0 1 6  0 1 0 5  1 6 4  6 3 0
N a m u r  . . . . 8 2 9  9 0 0 6 0 5  9 2 0 6 0 7  7 0 0
C a m p i n e  . .  . — 3 2 2  5 3 0 4 2 S  0 7 0  1

Z u s a m m e n 2 2  8 4 1  5 9 0 2 1  7 5 0  4 1 0 2 1  2 0 8  5 0 0

V o n  d e r  G e s a m t f ö r d e r u n g  d e s  J a h r e s  1 9 2 2  ( e i n s c h l .  
9 4 0  7 6 0  t  V o r r ä t e )  w u r d e n  1 5  2 3 4  2 5 0  t  a b g e s e t z t ,  
3  6 7 2 1 5 0  t  d e n  K o k e r e i e n ,  B r i k e t t f a b r i k e n  u s w .  z u g e 
f ü h r t ,  2  4 5 9  6 2 0  t  i n  d e n  e i g e n e n  B e t r i e b e n  v e r b r a u c h t  
u n d  5 0 9  4 2 0  t  a n  d i e  B e r g a r b e i t e r  g e l i e f e r t .  A u f  L a g e r  
b e f a n d e n  s i c h  a m  1 . J a n u a r  1 9 2 3  2 7 3  8 2 0  t .  D e r  P r e i s  
s c h w a n k t e  z w i s c h e n  6 5 ,0 8  F r .  f ü r  d e n  B e z i r k  N a m u r  
u n d  8 8 ,4 5  F r .  f ü r  d e n  B e z i r k  L ü t t i c h ;  e r  b e t r u g  f ü r  
g a n z  B e l g i e n  i m  B e r i c h t s j a h r e  i m  M i t t e l  e t w a  8 0 ,2 0  F r .  
g e g e n  9 0 ,7 9  F r .  i m  V o r j a h r e  u n d  1 9 ,3 6  F r .  i m  J a h r e  
1 9 1 3 .  A n  A r b e i t e r n  w u r d e n  i n s g e s a m t  i m  B e r i c h t s 
j a h r e  1 5 2  8 3 8  b e s c h ä f t i g t ,  g e g e n  1 6 4  1 4 0  i m  V o r j a h r e  
u n d  1 4 5  4 3 7  i m  J a h r e  1 9 1 3 ;  d e r  d u r c h s c h n i t t l i c h e  
S e h i e h t l o h n  s t i e g  v o n  5 ,1 7  F r .  i n  1 9 1 3  a u f  2 0 ,1 3  F r .  i n  
1 9 2 2 ,  w ä h r e n d  d i e  t ä g l i c h e  D u r c h s c h n i t t s l e i s t u n g  v o n
0 .7 3 1  b z w .  0 ,5 2 8  t  i m  J a h r e  1 9 1 3  a u f  0 ,4 6 2  t  i m  S ü d e n  
u n i  0 ,2 5 9  t  i m  N o r d e n  z u r ü c k g e g a n g e n  i s t .

A n  K o k e r e i e n  w a r e n  i m  J a h r e  1 9 2 2  ( d i e  Z a h 
l e n  f ü r  1 9 2 1  s i n d  i n  K l a m m e m  b e i g e f ü g t )  3 5  ( 3 1 )  m i t  
2 5 2 1  ( 1 8 1 3 )  K o k s ö f e n  u n d  4 4 3 3  ( 2 8 3 3 )  b e s c h ä f t i g t e n  
P e r s o n e n  i n  T ä t i g k e i t .  D e r  W e r t  j e  t  e r z e u g t e n  K o k s e s  
b e t r u g  d u r c h s c h n i t t l i c h  1 0 4 ,1 5  ( 1 2 5 ,9 6 )  F r .  D i e  v o m  
b e l g i s c h e n  K o k s s y n d i k a t  f e s t g e s e t z t e n  V e r k a u f s 
p r e i s e  b e t r a g e n :  b i s  3 0 .  A p r i l  1 9 2 2  1 0 2  F r . ,  v o m
1. M a i  b i s  3 1 . O k t o b e r  9 7  F r .  u n d  v o m  1 . N o v e m b e r  
b i s  J a h r e s s c h l u ß  1 0 8  F r .

I m  B e r i c h t s j a h r e  w u r d e n  i n  6 5  W e r k e n  m i t  1 8 6 6  
b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r n  i n s g e s a m t  2  4 9 7  3 5 0  ( 1 9 2 1  :
2 6 7 6  6 8 0 )  t  S t e i n k o h l e n b r i k e t t s  h e r g e s t e i l t .  
D e r  D u r c h s c h n i t t s p r e i s  j e  t  b e l i e f  s i c h  a u f  e t w a  8 2  F r .

I m  J a h r e  1 9 2 1  w a r e n  i n  1 3  W e r k e n  4 1  H o c h 
ö f e n  i n  z u s a m m e n  9 9 2 2  A r b e i t s t a g e n  u n t e r  F e u e r .  
D a v o n  e n t f a l l e n  1 4  a u f  d i e  P r o v i n z  L ü t t i c h ,  1 9  a u f  
H a i n a u t  u n d  8  a u f  B r a b a n t  u n d  L u x e m b u r g ;  b e s c h ä f t i g t  
w u r d e n  i n s g e s a m t  4 4 7 9  A r b e i t e r ;  v e r b r a u c h t  w u r d e n  
i n s g e s a m t  2 0  7 9 0  t  K o h l e ,  1 2 5 1  7 0 0  t  b e l g i s c h e r  u n d  
3 7 6  0 3 0  t  f r e m d e r  K o k s ,  6 1  6 3 8  t  E r z e  e i g e n e r  s o w ie
3  5 7 6  8 1 2  t  f r e m d e r  H e r k u n f t ,  f e r n e r  3 9 7  2 7 0  t  A l t 
e i s e n  u n d  Z u s c h l ä g e  u n d  7 2  6 2 0  t  M a n g a n e r z e .  D i e  
V  e r t e i l u n g  d e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  n a c h  
S o r t e n  i s t  a u s  n a c h s t e h e n d e r  Z a h l e n t a f e l  e r s i c h t l i c h .

1921 1922 W e r t  im  W itte l 
j e  t

t
W e rt  

t  i P r .
1921
F r.

1922
P r.

G ieß e re i-R o h eisen  
P u d d e l-  „  
T h o m as- „ 

B essem er- „  
S o n d er-  „

174 930 
10 840 

655 900 
21 720 

8 620

194 2001 46 622 ICO 
1 8 2 0 1 418 600 

1 371 840 316 295 400

45 300^ 12 483 5C0

276,35
285.52
300,81
407,44
402,80

252,87
2 3 0 , -
230,55

275,60

In sg e sa m t 872 010 1 613 160 375 819 600 299,37 232,95

A n  S t a h l w e r k e n  w a r e n  i m  J a h r e  1 9 2 2  3 2  i n  
T ä t i g k e i t ,  i n  d e n e n  7 4 6 4  A r b e i t e r  b e s c h ä f t i g t  w u r d e n .  
A n  B e t r i e b s v o r r i c h t u n g e n  w a r e n  v o r h a n d e n :  1 4  M i s c h e r ,  
4 4  S t a h l w e r k s k u p p e l ö f e n ,  4 4  T h o m a s b i r n e n ,  4 2  K l e i n 
b i r n e n ,  3 8  M a r t i n ö f e n  u n d  4  E l e k t r o o f e n .  V e r b r a u c h t  
w u r d e n  z u r  R o h s t a h l e r z e u g u n g  1 3 7 1  9 9 0  t  b e lg i s c h e s  
u n d  l o 3  3 5 0  t  a u s l ä n d i s c h e s  R o h e i s e n ,  3 1 6 0  t  E r z e ,  
2 4 4  7 1 0  t  S t a h l s c h r o t t  s o w i e  8 9  5 5 0  t  K o h l e ,  66  6 3 0  t  
K o k s  u n d  3 9 9 0  t  a n d e r e  B r e n n s t o f f e .  D i e  R o h 
s t a h l e r z e u g u n g  v e r t e i l t e  s i c h  w i e  f o l g t :
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1921 1922 i W e rt  M itte l  
je  t

t
j W e r t  j 1921 

t  j F r .  F r .
1922
F r .

S ta h lfo rm e u ß  . . 
T h o m a ss ta h l . . 
S iem ens M artin- 

S t» h  . . 
B le k tro s ta b l  . .

43 040 
583 730

137 380

33 76C 40 322 OOcIl 768,60 
1 285 91C 372 615 20C 384,55

244 54C1 7 9 2 4 6 ■HX' 453,18 
93C: 523 ICO 1

1 19A30 
289,75

324,05
562,47

Z usam m en 764 150 1 565 140|492 706 70C

A n  S t a h l h a l b z e u g  ( v o r g e w a l z t e  B l ö c k e ,  
K n ü p p e l  u s w . )  w u r d e n  i m  B e r i c h t s j a h r e  3 0 7  9 5 0  ( i .  V . 
4 1 1  2 4 0 )  t  h e r g e s t e l l t .

I n  5  v o r h a n d e n e n  S e h w e i ß e i s e n w e r k e n  
w u r d e n  im  J a h r e  1 9 2 2  4 0 9  A r b e i  e r  b e s c h ä f t i g t .  I n  B e 
t r i e b  w a r e n  2 1  P u d d e l ö f e n ,  8  H ä m m e r  u .  d g l .  u n d  
5  W a l z e n s t r a ß e n .  E r z e u g t  w u r d e n  2 4  1 7 0  t  P u d d e l -  
e i s e n  im  W e r t e  v o n  9  0 4 6  5 0 0  F r .  ( W e r t  j e  t  
3 7 4  2 9  F r . ) .

D ie  Z a h l  d e r  i n  T ä t i g k e i t  b e f i n d l i c h e n  W a l z 
w e r k e  b e z i f f e r t e  s i c h  a u f  4 6  m i t  2 0  1 9 4  b e s c h ä f t i g t e n  
P e r s o n e n .  V o r h a n d e n  w a r e n  i m  B e r i c h  . s j a h r e  2 1 5  T i e f - ,  
2 4 1  W ä r m -  u n d  8 9  G l ü h ö f e n ,  2 9  H ä m m e r  s o w ie  
1 2 9  W a l z e n s t r a ß e n .  H e r g e s t e l l t  w u r d e n  a n  F e r t i g 
e r z e u g n i s s e n  a u s  S e h w e i ß e i s e n  u n d  S t a h l :

1921 1922
W e rt  im  M itte l  

j e  t

t t
W ert
F r.

1921
Fr.

1922
F r .

H an d  W eisen un d  
—tah l . . . . 247 920 515 380 219 T 3  550 547,10 427,40

F o rm e isen  . . . ICO 950 158 ICO 7 4 1 7 2  300 576,17 495,99
Sch enen  u n d  

S chw ellen  . . 127 620 216 eeo 93 428 350 591,23 463,64
ß a d r  ifen  und 

A chseu  . . . . 18 420 23 370 16 515 4C0 1128 30 706,65
T r ä g e r .................. 65 (90 152 120 59 f  34  400 497,90 392,00
D ra h t  ................... 113 970 64 880 29 828 6C0 56C,18 459,79
G ro i b 'e c h e  . . . 104 320 I 1O 86O • 6  921 8C0 666,05 465,21
M t te lb le c h e  . . 69 350 38 226 600 6 2.73
F e in b le c h e  . . . 55 290 H.- eeo 84 Ot 4 2( 0 841,65 725.14
S c h m ie d e s tü c k e  . 3 450 2 2C0 2 i 2C 5C0 1418,20 918.41
S o n stig  s  . . . . 105 180 49 865 6C0 531,27 ,

Z usam m en 837 C30 1520 760 713 841 3C0 6. 6,10 461,91 j

D e r  V e r b r a u c h  a n  B r e n n s t o f f e n  i n  d e r  
E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  B e l g i e n s  i m  J a h r e  1 9 2 2  b e t 'U g  
3  7 0 8  5 1 0  t  K o k s ,  5 9 7  5 7 0  t  K o h l e ,  1 4 7 0  t  B r a u n k o h l e  
u n d  4 5  5 1 0  t  s o n s t i g e  B r e n n s t o f f e .

B elg ien s B ergw erk s- und H ü tten in d u str ie  
im  N ovem ber 1 9 2 3 .

N o v e m b e r
1923

O k to b e r
1923

- K o b le n fö rd r ru n g  . . .  .  t
j K o k s e r z e u e u r ig .................................  t

B r ik e t tb e r s te 'lu n g  . . .  t
H o c h ö fe n  in  B e t r i e b ..................................
E rzeu g u n g - an

R o h e i s e n ............................. . t
R o h « t a h l ......................................  t
G u ß w aren  1. S c h m elz u n g  . . . . t  
F e  tig e rze u e n isse  . . . . .  , . t  
S c h w e iß e i s e n ...........................................fc
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3t,9  100 
159 800 

40

2C5 120 
211 C 50 

6 240 
190 180 

17 170

2 087 6J 0 
370 310 
172 320 

39

196 420 
2 t9  510 

6 6 9 0  i 
193 170 
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W irtschaftliche Rundschau.
H erab setzu n g  der E ise n s te in -R ich tp r e ise  —  I n  d e r

E r w a r t u n g ,  d a ß  d i e  i n  A u s s i c h t  s t e h e n d e  V e r l ä n g e r u n g  
d e r  A r b e i t s z e i t  i m  E i s e n s t e i n b e r g b a u  h ö h e r e  L e i s t u n 
g e n  u n d  d a m i t  g l e i c h z e i t i g  e i n e  g r ö ß e r e  W i r t s c h a f t 
l i c h k e i t  d a r  B e t r i e b e  i m  G e f o l g a  h a b e n  w i r d ,  h a t  r i e h  
d e r  B e r g -  u n d  h ü t t e n m ä n n i s . h e  V e r e i n  z u  W e l z l a r  v e r 
a n l a ß t  g e s e h e n ,  d i e  E i s e n s t e i n r i c h t p r e i s e  m i t  W i r k u n g  
v o m  2 4 .  D e z e m b e r  1 9 2 3  a n  w i e  f o l g t  h e r a b z u s e t z e n .  
G l e i c h z e i t i g  w u r d e  a u f  G r u n d  d e r  g e s a m m e . t e n  E r f a h 

r u n g e n  e i n e  e n t s p r e c h e n d e  A e n d e r u n g  d e r  S k a l e n s ä t z e  
v o r g e n o m m e n .

R o t e i s e n s t e i n  ü b e r  3 6 °/o F e  a u f  G r u n d l a g e  
v o n  4 2 o /0 F e  u n d  28<>/o S i 0 2, R i c h t p r e i s  1 3 ,5 0  G c l d m a r k  
j e  t  f r e i  W a g e n  G r u b e n a n s c h l u ß ;  S k a l a  ^  0 ,8 0  G o l d 
m a r k  j e  o/0 F e  u n d  c p  0 ,4 0  G o l d m a r k  j e  o/0 S i 0 2.

R o t e i s e n s t e i n  u n t e r  3 6  o/o F e  m i t  K a l k g e h a l t  
( F l u ß s t e i n )  a u f  G r u n d l a g e  v o n  3 4 o /0 F e  u n d  
22  o/o S i 0 2, R i c h t p r e i s  9 ,5 0  G o l d m a r k  j e  t  f r e i  W a g e n  
G r u b e n a n s c h l u ß ; S k a l a  +  0 ,8 0  G o l d m a r k  j e  o/0 F e  u n d  
- f-  0 ,4 0  G o l d m a r k  j e  o/0 S i 0 2.

K i e s e l i g e r  R o t e i s e n s t e i n  v o n  3 6  o/o F e  u n d  w e n i g e r  
s o w ie  3 4 ,5 o /o  u n d  m e h r  S i 0 2 a u f  G r u n d l a g e  v o n  3 3 o/0 F e ,  
R i c h t p r e i s  8 ,2 3  G o l d m a r k  j e  t  f r e i  W a g e n  G r u b e n 
a n s c h l u ß  ; S k a l a  • ’/  0 ,5 5  G o l d m a r k  j e  0/0 F e .

H 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 )  O b e r r o ß b a c h e r  E r z  a u f  g l e i c h e r  G r u n d l a g e  u n d  
n a c h  g l e i c h e r  S k a l a  w i e  R o t e i s e n s t e i n ,  j e d o i h  irsfc N ä s s e  
b i s  z u  5 o /o  z u  v e r g ü t e n  u n d  l o /0 M n  =  l o /0 F e  z u  b e 
w e r t e n .

b )  O b e r h e s s i s c h e r  ( V o g e l s b e r g e r )  B r a u n e i s e n s t e i n : 
V o n  d e n  S i a t i o n n N i  d r r o h m  n  S t o c k h a u s e n .  W e i c k a r t s 
h a i n ,  L u m d a  u n d  H u n g e n  n a c h  f r e i e r  V e r e i n b a r u n g "  
m i t  d e n  H ü t t e n w e r k e n  e n t w e d e r  t e l  q u e l  u n d  o h n e  G e 
w ä h r  o d e r  n a c h  S k a l a  a u f  G r u n d l a g e  v o n  4 1 o /0 M e t a l l ,
1 5 o /o  S i 0 2 u n d  1 5 o /o  N ä s s e ,  N ä s s e  ü b e r  1 5 o /0 i s t  a m
G e w i c h t  z u  k ü r z e n ,  u n t e r  1 5 o /0 d e m  G e w i c h t  z u z u 
s e t z e n ,  R i c h t p r e i s  1 3 ,5 0  G o l d m a r k  j e  t  f r e i  W a g e n  G r u 
b e n a n s c h l u ß ;  S k a l a  0 ,8 0  G o l d m a r k  j e  o/0 M e t a l l  u n d
- j-  0 ,4 0  G o l d m a r k  j e  0/0 S i 0 2.

c )  S o n s t i g e r  B r a u n e i s e n s t e i n :  b i s  z u  4 o /0 M n ,
G r u n d l a g e  4 0 o /o F e ,  2 o/0 M n  u n d  2 0 o/0 S i 0 2, R i c h t 
p r e i s  j e  t  1 3  G o l d m a r k  f r e i  W a g e n  G r u b e n a n s c h l u ß ;  
S k a l a  4 /  0 ,7 7  G o l d m a r k  j e  o/0 M e t a l l  u n d  0 ,3 8  G o l d 
m a r k  j e  0/0 S i 0 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 .  S o r t e :  m i t  m e h r  a l s  1 3 , 5 0/0 M n  a u f  G r u n d l a g e  
v o n  1 5 o /o  M n ,  2 0 o/0 F e ,  0 ,0 7  b i s  0 ,0 8  o/0 P ,  2 4 o /0 H 20 ,  
R i c h t p r e i s  1 4  G o l d m a r k  j e  t  f r e i  W a g e n  G r u b e n 
a n s c h l u ß ;  S k a l a  0 ,9 0  G o l d m a r k  j e  o/0 M n  u n d  
4 :  0 ,4 5  G o l d m a r k  j e  0Jo F e  i n  d e r  t .  W a s  e r  ü b e r  2 4  0 0 
i s t  a m  G e w i c h t  z u  k ü r z e n ,

I I .  S o r t e :  m i t  1 0  b i s  1 3 ,5 o /o  M n ,  a u f  G r u n d l a g e  
v o n  1 2 o/o M n ,  2-1 / ö  F e  u n d  2 0  0/0 H 20 ,  R i c h t p r e i s  j e  
t  1 2 ,3 0  G o l d m a r k  f r e i  WTa g e n  G r u b e n a n s c h l u ß ;  S k a l a  
-{- 0 ,7 0  G o l d m a r k  j e  0/0 M n  u n d  ■ j -  0 ,3 5  G o l d m a r k  j e  
0/0 F e  i n  d e r  t .  W a s s e r  ü b e r  2 0 o/0 i s t  a m  G e w i c h t  >cu 
k ü r z e n .

I I I .  S o r t e :  m i t  w e n i g e r  a l s  1 0 o/o M n  a u f  G r u n d 
l a g e  v o n  80/0 M n ,  2 4 o /0 F e  u n d  2 0 o/o H 20 ,  R i c h t p r e i s  
j e  t  8 ,5 0  G o l d m a r k  f r e i  W a g e n  G r u b e n a n s c h l u ß ;  S k a l a  
4 ;  0 ,7 0  G o l d m a r k  j e  o/0 M n  u n d  4 ;  0 ,3 5  G o l d m a r k  
j e  0/0 F e  i n  d e r  t .  W a s s e r  ü b e r  2 0 o/o i s t  a m  G e w i c h t  
z u  k ü r z e n .

Verordnung ü b er d ie  A rb e itsze it . —  A u f  G r u n d  d e s  
E r m ä c h t i g u n g s g e s e t z e s  v o m  8 . D e z e m b e r  1 9 2 3  ( R e i c h s -  
g e s e t z b l .  I ,  S .  1 1 7 9 )  v e r o r d n e t  d i e  R e i c h s r e g i e r u n g  n a c h  
A n h ö r u n g  e in e s  A u s s c h u s s e s  d e s  R e i c h s r a t s  u n d  e in e s  
a u s  1 5  M i t g l i e d e r n  b e s t e h e n d e n  A u s s c h u s s e s  d e 3 R e i c h s 
t a g e s  v o r b e h a l t l i c h  e i n e r  s p ä t e r e n  e n d g ü l t i g e n  R e g e l u n g :

§ 1 . D i e  A n o r d n u n g  ü b e r  d i e  R e g e l u n g  d e r  A r 
b e i t s z e i t  g e w e r b l i c h e r  A r b e i t e r  v o m  2 3 .  N o v e m b e r  1 9 1 8 /
1 7 .  D e z e m b e r  1 9 1 8  —  R e i c h s g e s e t z b l .  S .  1 3 3 4 / 1 4 3 6  -—  
u n d  d i e  V e r o r d n u n g  ü b e r  d i e  R e g e l u n g  d e r  A r b e i t s z e i t  
d e r  A n g e s t e l l t e n  w ä h r e n d  d e r  Z : : i t  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  
D e m o b i l m a c h u n g  v o m  1 8 .  M ä r z  1 9 1 9  —  R e i c h s g e s e t z b l .  
S .  3 1 5  —  e r h a l t e n  m i t  d e n  n a c h s t e h e n d e n  A e n d e r u n g e n  
u n d  E r g ä n z u n g e n  v o n  n e u e n  G e s e t z e s k r a f t .  I n s b e s o n 
d e r e  d a r f  b e i  d e n  i n  Z i f f e r  1 d e r  A n o r d n u n g  v o m
2 3 . N o v e m b e r  1 9 1 8  u n d  i n  d e n  §§ 1 1  f f .  d e r  V e r o r d n u n g "  
v o m  1 8 .  M ä r z  1 9 1 9  b e z e i c h n e t e n  A r b e i t n e h m e r n  d i e  
r e g e l m ä ß i g e  w e r k t ä g l i c h e  A r b e i t s z e i t  a u s s c h l i e ß l i c h  d e r  
P a u s e n ,  d i e  D a u e r  v o n  a c h t  S t u n d e n  n i c h t  ü b e r s c h r e i t e n .  
J e d o c h  k a n n  d e r  a n  e ’n z e l n e n  W e r k t a g e n  f ü r  d e n  B e 
t r i e b  o d e r  e i n e  B e t r i e b s a b t e i l u n g  e i n t r e t e n d e  A u s f a l l  v o n  
A r b e i t s s t u n d e n  n a c h  A n h ö r u n g  d e r  g e s e t z l i c h e n  B e 
t r i e b s v e r t r e t u n g  d u r c h  M e h r a r b e i t  a n  d e n  ü b r i g e n  W e r k -
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t a g e n  d e r  g l e i c h e n  o d e r  d e r  f o l g e n d e n  W o c h e  a u s  

g e g l i c h e n  w e r d e n .  .
§ 2 . F ü r  G e w e r b e z w e i g e  o d e r  G r u p p e n  v o n  A r b e i t 

n e h m e r n ,  b e i  d e n e n  r e g e l m ä ß i g  u n d  i n  e r h e b l i c h e m  U m 
f a n g  A r b e i t s b e r e i t s c h a f t  v o r l i e g t ,  k a n n  d u r c h  T a r i f 
v e r t r a g  o d e r ,  s o w e i t  e i n  s o l c h e r  n i c h t  b e s t e h t ,  o d e r  d o c h  
A r b e i t s v e r h ä l t n i s s e  d i e s e r  A r t  n i c h t  b e r ü c k s i c h t i g t ,  d u r c h  
d e n  R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r  n a c h  A n h ö r u n g  d e r  b e t e i l i g t e n  
w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r e i n i g u n g e n  d e r  A r b e i t g e b e r  u n d  A r 
b e i t n e h m e r  e i n e  v o m  § 1 S a t z  2  u n d  3  a b w e i c h e n d e  
R e g e l u n g  g e t r o f f e n  w e r d e n .

°  j  3 .  U n b e s c h a d e t  d e r  i m  § 1 0  v o r g e s e h e n e n  A u s 
n a h m e n  d ü r f e n  d i e  A r b e i t n e h m e r  e in e s  B e t r i e b e s  o d e r  
e i n e r  B e t r i e b s a b t e i l u n g  n a c h  A n h ö r u n g  d e r  g e s e t z l i c h e n  
B e t r i e b s v e r t r e t u n g  ü b e r  d i e  i m  § 1 S a t z  2  u n d  3  v o r 
g e s c h r i e b e n e  H ö c h s t a r b e i t s z e i t  h i n a u s  a n  d r e i ß i g  d e r  
W a h l  d e s  A r b e i t g e b e r s  ü b e r l a s s e n e n  T a g e n  i m  J a h r e  m i t  
M e h r a r b e i t  b i 3 z u  z w e i  S t u n d e n  b e s c h ä f t i g t  w e r d e n .

§ 4 . D i e  f ü r  d e n  G e s a m t b e t r i e b  z u l ä s s i g e  D a u e r  
d e r  A r b e i t s z e i t  k a n n  n a c h  A n h ö r u n g  d e r  g e s e t z l i c h e n  
B e t r i e b s v e r t r e t u n g  f ü r  w e i b l i c h e  u n d  j u g e n d l i c h e  A r 
b e i t n e h m e r  u m  h ö c h s t e n s  e i n e  S t u n d e ,  f ü r  m ä n n l i c h e  
A r b e i t n e h m e r  ü b e r  1 6  J a h r e  u m  h ö c h s t e n s  z w e i  S t u n 
d e n  t ä g l i c h  i n  f o l g e n d e n  F ä l l e n  ü b e r s c h r i t t e n  w e r d e n :

1 . b e i  A r b e i t e n  z u r  B e w a c h u n g  d e r  B e t r i e b s a n l a g e n ,  
z u r  R e i n i g u n g  u n d  I n s t a n d h a l t u n g ,  d u r c h  d i e  d e r  
r e g e l m ä ß i g e  F o r t g a n g  d e s  e ig e n e n  o d e r  e in e s  f r e m 
d e n  B e t r i e b e s  b e d i n g t  i s t ,

2 .  b e i  A r b e i t e n ,  v o n  d e n e n  d i e  W i e d e r a u f n a h m e  o d e r  
A u f r e c h t e r h a l t u n g  d e s  v o l l e n  B e t r i e b e s  a r b e i t s 
t e c h n i s c h  a b h ä n g t ,

3 . b e i  A r b e i t e n  z u m  B e -  u n d  E n t l a d e n  v o n  S c h i f f e n  
i m  H a f e n  u n d  z u m  B e -  u n d  E n t l a d e n  s o w ie  z u m  
V e r s c h ie d e n  v o n  E F e n b a h n w a g e n ,  s o w e i t  d i e  M e h r 
a r b e i t  z u r  V e r m e i d u n g  o d e r  B e s e i t i g u n g  v o n  V e r 
k e h r s s t o c k u n g e n  o d e r  z u r  I n n e h a l t u n g  d e r  g e s e t z t e n  
L a d e f r i s t e n  n o t w e n d i g  i s t ,

4 . b e i  d e r  B e a u f s i c h t i g u n g  d e r  v o r s t e h e n d  u n t e r  N r .  1 
b i s  3  a u f g e f ü h r t e n  A r b e i t e n .
§ 5 . W i r d  d u r c h  T a r i f v e r t r a g  d i e  A r b e i t s z e i t  ü b e r  

d i e  i m  § 1 S a t z  2  u n d  3  f e s t g e s e t z t e n  G r e n z e n  a u s 
g e d e h n t ,  s o  g e l t e n  f ü r  d i e  B e s e h ä f t i g u n g  d e r  A r b e i t 
n e h m e r ,  f ü r  d i e  d e r  T a r i f v e r t r a g  v e r b i n d l i c h  i s t ,  d e s s e n  
B e s t i m m u n g e n  a n  S t e l l e  d e r  V o r s c h r i f t e n  d e s  § 1 .

E n t h ä l t  e : n  n i c h t  f ü r  a l l g e m e i n  v e r b i n d l i c h  e r k l ä r t e r  
T a r i f v e r t r a g  B e s t i m m u n g e n  ü b e r  d i e  A r b e i t s z e i t ,  d i e  
m i t  d e m  S i n n e  d e s  ö f f e n t l i c h - r ' c h t ’i  h e n  A r b e i t n e h m e r 
s c h u tz e s ,  i n s b e s o n d e r e  m i t  d e r  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  S c h u t z 
b e d ü r f t i g k e i t  d e r  w e i b l i c h e n  u n d  j u g e n d l i c h e n  A r b e i t 
n e h m e r ,  u n v e r e i n b a r  s i n d ,  s o  k a n n  d i e  o b e r s t e  L a n d e s -  
b e h ö " d e  s ie  b e a n s t a n d e n  u n d ,  w e n n  s i e  i n n e r h a l b  e i n e r  
v o n  i h r  f e s t g e s e t z t e n  F r i s t  n i c h t  g e ä n d e r t  w e r d e n ,  s e l b s t  
B e s t i m m u n g e n  ü b e r  d i e  z u l ä s s ig e  D a u e r  d e r  A r b e i t s z e i t  
t r e f f e n .  D i e s  g i l t  a u c h  f ü r  d i e  im  § 2  e r w ä h n t e n  T a r i f 
v e r t r ä g e .

S i n d  i n  e in e m  T a r i f v e r t r ä g e  d i e  n ä h e r e n  B e s t i m 
m u n g e n  ü b e r  d i e  A r b e i t s z e i t  b e s o n d e r e r  V e r e i n b a r u n g  
o d e r  d e r  E n t s c h e i d u n g  d u r c h  b e 'o i d e r e  S t e l l e n  V o r b e 
h a l t e n ,  s o  k a n n ,  w e n n  e i n e  V e r e i n b a r u n g  o d e r  E n t 
s c h e i d u n g  i n  e i n e r  v o n  d e r  o b e r s t e n  L a n d e s b e h ö r d e  b e 
s t i m m t e n  a n g e m e s s e n e n  F r i s t  n i c h t  z u  t a n d e  k o m m t ,  d i e  
o b e r s t e  L a n d e s b e h ö r d e  B e s t i m m u n g e n  ü b e r  d i e  z u l ä s s ig e  
D a u e r  d e r  A r b e i t s z e i t  t r e f f e n ,  d i e  s o  l a n g e  g e l t e n ,  b i s  
d i e  V e r e i n b a r u n g  o d e r  E n t s c h e i d u n g  v o r l i e g t .

I n  d e n  F ä l l e n  d e r  A b s .  2  u n d  3  t r i t t  b e i  T a r i f 
v e r t r ä g e n ,  d i e  f ü r  m e h r e r e  L ä n d e r  g e l t e n ,  a n  d i e  S t e l l e  
d e r  o b e r s t e n  L a n d e s b e h ö r d e  d e r  R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r .

D i e  A u s n a h m e n  d e r  §§ 3 , 4  u n d  1 0  g e l t e n  a u c h  n e b e n  
T a r i f  v  e r t r a g e n .

§ 6 . S o w e i t  d i e  A r b e i t s z e i t  n i c h t  t a r i f l i c h  g e r e g e l t  
i s t ,  k a n n  a u f  A n t r a g  d e s  U n t e r n e h m e r s  f ü r  e in z e l n e  
B e t r i e b e  o d e r  B e t r i e b s a b t e i l u n g e n  e i n e  v o n  § 1 S a t z  2  
u n d  3  a b w e i c h e n d e  R e g e l u n g  d e r  A r b e i t s z e i t  d u r c h  d e n  
z u s t ä n d i g e n  G e w e r b e a u f s i c h t s b c a m t e n  o d e r  B e r g a u f 
a u f s i c h t s b e a m t e n  n a c h  A n h ö r u n g  d e r  g e s e t z l i c h e n  B e 
t r i e b s v e r t r e t u n g  w i d e r r u f l i c h  z u g e l a s s e n  w e r d e n ,  s o f e r n  
s i e  a u s  b e t r i e b s t e c h n i s c h e n  G r ü n d e n ,  i n s b e s o n d e r e  b e i  
B e t r i e b s u n t e r b r e c h u n g e n  d u r c h  N a t u r e r e i g n i s s e ,  U n 

g l ü c k s f ä l l e  o d e r  a n d e r e  u n v e r m e i d l i c h e  S t ö r u n g e n  o d e r  
a u s  a l l g e m e i n  w i r t s c h a f t l i c h e n  G r ü n d e n  g e b o t e n  i s t .  F ü r  
d e n  B e r e i c h  m e h r e r e r  G e w e r b e a u f s i c h t s ä m t e r  o d e r  B e r g 
a u f s i c h t s ä m t e r  s o w ie  f ü r  g a n z e  G e w e r b e z w e i g e  o d e r  
B e r u f e  s t e h t  d i e  g l e i c h e  B e f u g n i s  n a c h  A n h ö r u n g  d e r  
b e t e i l i g t e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r e i n i g u n g e n  d e r  A r b e i t 
g e b e r  u n d  A r b e i t n e h m e r  d e r  o b e r s t e n  L a n d e s b e h ö r d e ,  
f ü r  F ä l l e ,  d i e  s i c h  a u f  m e h r e r e  L ä n d e r  e r s t r e c k e n ,  d e m  
R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r  z u .

G e g e n  d e n  B e s c h e i d  i s t ,  s o w e i t  e r  n i c h t  v o n  e i n e r  
o b e r s t e n  R e i c h s -  o d e r  L a n d e s b e h ö r d e  e r l a s s e n  i s t ,  j e d e r 
z e i t  d i e  B e s c h w e r d e  a n  d i e  V o r g e s e t z t e  B e h ö r d e  z u 
l ä s s i g ,  d i e  e n d g ü T i g  e n t s c h e i d e t .  D i e  B e s c h w e r d e  h a t  
k e i n e  a u f s c h i e b e n d e  W i r k u n g .

K o m m t  n a c h t r ä g l i c h  e i n e  t a r i f l i c h e  R e g e l u n g  z u 
s t a n d e ,  so  t r i t t  d i e s e  o h n e  w e i t e r e s  a n  d i e  S t e l l e  d e r  
b e h ö r d l i c h e n .

§ 7 . E i n e  U e b e r s c h r e i t u n g  d e r  i m  § 1 S a t z  2  
u n d  3 f e s t g e s e t z t e n  G r e n z e n  a u f  G r u n d  t a r i f l i c h e r  V e r 
e i n b a r u n g e n  (§  5 )  o d e r  b e h ö r d l i c h e r  Z u l a s s u n g  (§  6 )  
i s t  f ü r  G e w e r b e z w e i g e  o d e r  G r u p p e n  v o n  A r b e i t e r n ,  
d i e  u n t e r  b e s o n d e r e n  G e f a h r e n  f ü r  L e b e n  o d e r  G e s u n d 
h e i t  a r b e i t e n ,  i n s b e s o n d e r e  f ü r  A r b e i t e r  i m  S t e i n k o h l e n 
b e r g b a u  u n t e r  T a g e ,  s o w i e  f ü r  A r b e i t e r ,  d i e  i n  a u ß e r 
g e w ö h n l i c h e m  G r a d e  d e r  E i n w i r k u n g  v o n  H i t z e ,  g i f 
t i g e n  S t o f f e n ,  S t a u b  u .  d g l .  o d e r  d e r  G e f ä h r d u n g  d u r c h  
S p r e n g s t o f f e  a u s g e s e t z t  s i n d ,  n u r  z u l ä s s i g ,  w e n n  d i e  
U e b e ~ s c h r e i t u n g  a u s  G r ü n d e n  d e s  G e m e in w o h l s  d r i n g e n d  
e r f o r d e r l i c h  i s t  o d e r  w e n n  s i e  s i c h  i n  l a n g j ä h r i g e r  
U e b u n g  a l s  u n b e d e n k l i c h  e r w i e s e n  h a t  u n d  e i n e  h a l b e  
S t u n d e  n i c h t  ü b e r s t e i g t .

D e r  R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r  b e s t i m m t ,  f ü r  w e l c h e  G e 
w e r b e z w e i g e  o d e r  G r u p p e n  v o n  A r b e i t e r n  d i e s e  B e 
s c h r ä n k u n g  P l a t z  g r e i f t .

§ 8 . I m  B e r g b a u  u n t e r  T a g e  i s t  f ä r  B e t r i e b s 
p u n k t e  m i t  e i n e r  W ä r m e  ü b e r  2 8 °  d u r c h  T a r i f v e r t r a g  
e i n e  V e r k ü r z u n g  d e r  A r b e i t s z e i t  z u  v e r e i n b a r e n .  
K o m m t  e i n e  d e r a r t i g e  V e r e i n b a r u n g  n i c h t  z u s t a n d e ,  s o  
o r d n e t  d i e  z u s t ä n d i g e  B e r g b e h ö r d e  n a c h  A n h ö r u n g  d e r  
b e t e i l i g t e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r e i n i g u n g e n  d e r  A r b e i t 
g e b e r  u n d  A r b e i t n e h m e r  d i e  V e r k ü r z u n g  a n .  W e i t e r 
g e h e n d e  b e r g p o l i z e i l i c h e  B e s t i m m u n g e n  b l e i b e n  u n b e 
r ü h r t .

I m  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  g i l t  a l s  r e g e l m ä ß i g e  t ä g 
l i c h e  A r b e i t s z e i t  d i e  S e h i c h t z e i t ; s i e  w i r d  g e r e c h n e t  v o m  
B e g i n n e  d e r  S e i l f a h r t  b e i  d e r  E i n f a h r t  b i s  z u m  W i e d e r 
b e g i n n e  b e i  d e r  A u s f a h r t  o d e r  v o m  E i n t r i t t  d e s  e i n z e l n e n  
A r b e i t e r s  i n  d a s  S t o l l e n m u n d l o c h  b i s  z u  s e in e m  W i e d e r 
a u s t r i t t .

§ 9 . D i e  A r b e i t s z e i t  d a r f  a u c h  b e i  A n w e n d u n g  
d e r  i n  d e n  §§ 3  b i s  7  b e z e i c h n e b e n  A u s n a h m e n  z e h n  
S t u n d e n  t ä g l i c h  n i c h t  ü b e r s c h r e i t e n ;  e i n e  U e b e r s c h r e i -  
t u n g  d i e s e r  G r e n z e  i s t  i m  F a l l e  d e s  § 7  ü b e r h a u p t  n i c h t  
u n d  s o n s t  n u r  a u s  d r i n g e n d e n  G r ü n d e n  d e s  G e m e i n 
w o h l s  z u l ä s s ig .

D i e  s o n s t i g e n  g e s e t z l i c h e n  V o r s c h r i f t e n  ü b e r  d e n  
S c h u t z  d e r  A r b e i t n e h m e r ,  i n s b e s o n d e r e  d e r  w e i b l i c h e n  
u n d  j u g e n d l i c h e n  A r b e i t n e h m e r ,  b l e i b e n  u n b e r ü h r t .

W e i b l i c h e  A r b e i t n e h m e r  s i n d  a u f  i h r e n  W u n s c h  
w ä h r e n d  d e r  S c h w a n g e r s c h a f t  u n d  d e r  S t i l l z e i t  t u n 
l i c h s t  v o n  e i n e r  d i e  G r e n z e n  d e s  § 1 S a t z  2  ü b e r 
s c h r e i t e n d e n  A r b e i t  z u  b e f r e i e n .

§ 1 0 . D i e  n a c h  d i e s e r  V e r o r d n u n g  s i c h  e r g e b e n d e n  
B e s c h r ä n k u n g e n  d e r  A r b e i t s z e i t  f i n d e n  k e i n e  A n w e n 
d u n g  a u f  v o r ü b e r g e h e n d e  A r b e i t e n ,  d i e  i n  N o t f ä l ' e n  o d e r  
z u r  V e r h ü t u n g  d e s  V e r d e r b e n s  v o n  R o h s t o f f e n  o d e r  d e s  
M i ß l i n g e n s  v o n  A r b e i t s e r z e u g n i s s e n  u n v e r z ü g l i c h  v o r g e 
n o m m e n  w e r d e n  m ü s s e n .

§ 1 1 . W e r  d e n  V o r s c h r i f t e n  d i e s e r  V e r o r d n u n g  o d e r  
d e n  i n  K r a f t  b l e i b e n d e n  B e s t i m m u n g e n  d e r  im  § 1 
b e z e i c h n e b e n  V e r o r d n u n g e n  o d e r  d e n  d a r a u f h i n  e r l a s s e 
n e n  A n o r d n u n g e n  z u w i d e r h a n d e l t ,  w i r d  m i t  G e l d s t r a f e  
b e s t r a f t .

W e r  w e g e n  e i n e r  i m  A b s .  1 u n t e r  S t r a f e  g e s t e l l t e n  
H a n d l u n g  b e s t r a f t  w o r d e n  i s t  u n d  d a r a n  v o r s ä t z l i c h  
a b e r m a l s  e i n e  d i e s e r  H a n d l u n g e n  b e g e h t ,  w i r d  m i t  G e 
f ä n g n i s  b i s  z u  s e c h s  M o n a t e n  u n d  m i t  G e l d s t r a f e  o d e r  
m i t  e i n e r  d i e s e r  S t r a f e n  b e s t r a f t .
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D e r  A r b e i t g e b e r  i s t  b e i  D u l d u n g  o d e r  A n n a h m e  
f r e i w i l l i g e r  M e h r a r b e i t ,  s o w e i t  e s  s i c h  u m  m ä n n l i c h e  
A r b e i t n e h m e r  ü b e r  s e c h z e h n  J a h r e  h a n d e l t ,  n i c h t  s t r a f 
b a r ,  w e n n  d i e  M e h r a r b e i t  d u r c h  b e s o n d e r e  U m s t ä n d e  
v e r a n l a ß t  u n d  k e i n e  d a u e r n d e  i s t ,  u n d  w e n n  s i e  w e d e r  
d u r c h  A u s b e u t u n g  d e r  N o t l a g e  o d e r  d e r  U n e r f a h r e n 
h e i t  d e s  A r b e i t n e h m e r s  v o n  d e m  A r b e i t g e b e r  e r w i r k t  
w i r d ,  n o c h  a u c h  o f f e n s i c h t l i c h  e i n e  g e s u n d h e i t l i c h e  G e 
f ä h r d u n g  m i t  s i c h  b r i n g t .

t r ä g e n ,
u n d  e in e  g e r i n g e r ?
A r b e i t s z e i t  v o r s e h e n ,  k ö n n e n  m i t  3 0 t ä g i g e r  F r i s t  g e 

k ü n d i g t  w e r d e n .
I s t  i n  s o l c h e n  V e r t r ä g e n  d e r  L o h n  a l s  Z e i t l o h n  

b e m e s s e n ,  s o  w i r k t  d i e  K ü n d i g u n g  a u c h  f ü r  d i e s e  B e 
s t im m u n g e n .

A r b e i t s v e r t r ä g e ,  d i e  i n  d e r  Z e i t  v o m  1 8 .  N o v e m b e r  
1 9 2 3  b i s  z u m  I n k r a f t t r e t e n  d i e s e r  V e r o r d n u n g  a b g e 
s c h lo s s e n  s in d ,  b l e i b e n  u n b e r ü h r t ,  s o w e i t  d i e  n a c h  d e n  
§§ 3 b i s  9  z u l ä s s i g e n  H ö c h s t g r e n z e n  n i c h t  ü b e r s c h r i t t e n  

w e r d e n .
§ 1 3 . F ü r  B e t r i e b e  u n d  V e r w a l t u n g e n  d e s  R e i c h s  

( a u c h  d e r  R e i c h s b a n k )  u n d  d e r  L ä n d e r  s o w ie  f ü r  V e r 
w a l t u n g e n  d e r  G e m e i n d e n  u n d  G e m e i n d e v e r b ä n d e  s t e h t  
d i e  A u s ü b u n g  d e r  d u r c h  d i e s e s  G e s e t z  d e m  R e i e h s -  
a r b e i t s m i n i s t e r  o d e r  a n d e r e n  B e h ö r d e n  ü b e r t r a g e n e n  B e 
f u g n i s s e  d e n  d i e s e n  B e t r i e b e n  o d e r  V e r w a l t u n g e n  V o rg e 
s e t z t e n  D i e n s t b e h ö r d e n  z u .  D i e s e  k ö n n e n  d i e  f ü r  B e 
a m t e  g ü l t i g e n  D i e n s t v o r s c h r i f t e n  ü b e r  d i e  A r b e i t s z e i t  
a u f  d i e  ü b r i g e n  A r b e i t n e h m e r  d e r  g e n a n n t e n  B e t r i e b e  
u n d  V e r w a l t u n g e n  ü b e r t r a g e n ,  a u c h  s o w e i t  l a u f e n d e  

V e r t r ä g e  d e m  e n t g e g e n s t e h e n .
§ 1 4 . D i e  Z i f f e r n  2 ,  6 ,-  7  A b s .  1 ,  2  u n d  1 0  d e r  

A n o r d n u n g  ü b e r  d i e  R e g e l u n g  d e r  A r b e i t s z e i t  g e w e r b 
l i c h e r  A r b e i t e r  v o m  2 3 .  N o v e m b e r / 1 7 .  D e z e m b e r  1 9 1 8 ,  
d i e  §§ 1 , 4 , 5 ,  6 , 7  u n d  1 8  d e r  V e r o r d n u n g  ü b e r  d i e  
R e g e l u n g  d e r  A r b e i t s z e i t  d e r  A n g e s t e l l t e n  w ä h r e n d  d e r  
Z e i t  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  D e m o b i l m a c h u n g  v o m  
18 . M ä r z  1 9 1 9  b l e i b e n  a u f g e h o b e n .  D a s  G e s e t z  ü b e r  

d i e  A r b e i t s z e i t  i m  B e r g b a u  u n t e r  T a g e  v o m  1 7 .  J u l i  
1 9 2 2  ( R e ic h s g e s e t z b l .  I  S . 6 2 8 )  t r i t t  a u ß e r  K r a f t .

A n  d i e  S t e l l e  d e r  i n  d e n  v o r b e z e i c h n e t e n  V e r o r d 
n u n g e n  g e n a n n t e n  D e m o b i l m a c h u n g s k o m m i s s a r e  t r e t e n  

■die o b e r s t e n  L a n d e s b e h ö r d e n .
D i e  i m  § 1 2  N r .  2  d e r  V e r o r d n u n g  v o m  1 8 .  M ä r z  

1 9 1 9  f e s t g e s e t z t e  G r e n z e  v o n  s i e b e n t a u s e n d  M a r k  w i r d  
d u r c h  d i e  i m  V e r s i c h e r u n g  g e s e t z e  f ü r  A n g e s t e l l t e  f ü r  
d i e  V e r s i e h e r u n g i p f l i c h t  j e w e i l s  b e s t i m m t e  H ö c h s t g r e n z e  
d e s  J a h r e s a r b e i t s v e r d i e n s t e s  e r s e t z t .

F ü r  d i e  B ä c k e r e i e n  u n d  K o n d i t o r e i e n  u n d  d i e  i h n e n  
g l e i c h g e s t e l l t e n  A n l a g e n  b e w e n d e t  e s  b e i  d e r  V e r o r d 
n u n g  ü b e r  d i e  A r b e i t s z e i t  i n  d e n  B ä c k e r e i e n  u n d  K o n 

d i t o r e i e n  v o m  2 3 .  N o v e m b e r  1 9 1 8  ( R e i c h s g e s e t z b l a t t  

S .  1 3 2 9 ) .
§ 1 5 . D e r  R e i e h s a r b e i t s m i n i s t e r  i s t  e r m ä c h t i g t ,  A u s -  

f ü h r u n g 3b e s t i m m u n g e n  z u  d i e s e r  V e r o r d n u n g  z u  e r 
l a s s e n .

D e r  R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r  i s t  f e r n e r  e r m ä c h t i g t ,  d i e  
s o n s t i g e n ,  ih m  d u r c h  d i e s e  V e r o r d n u n g  ü b e r t r a g e n e n  B e 

f u g n i s s e  a u f  e i n e  a n d e r e  S t e l l e  z u  ü b e r t r a g e n .  D a s  
g l e i c h e  g i l t  f ü r  d i e  o b e r s t e  L a n d e s b e h ö r d e  h i n s i c h t l i c h  
d e r  i h r  ü b e r t r a g e n e n  B e f u g n i s s e .

D e r  R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r  k a n n  d i e  i m  § 1 S a t z  1 
b e z e i c h n e t e n  u n d  d i e  i n  d e r  R e i e h s g e w e r b e o r d n u n g  e n t 
h a l t e n e n  V o r s c h r i f t e n  ü b e r  d i e  A r b e i t s z e i t  m i t  d e n  a n s  
d i e s e r  V e r o r d n u n g  s i c h  e r g e b e n d e n  A e n d e r u n g s n  i n  e i n 
h e i t l i c h e r  F a s s u n g  a l s  „ A r b e i t s z e i t v e r o r d n u n g “  v e r ö f f e n t 
l i c h e n .

§ 1 6 .  D i e s e  V e r o r d n u n g  t r i t t  a m  1 . J a n u a r  1 9 2 4  i n  
K r a f t .

B e r l i n ,  2 1 .  D e z e m b e r  1 9 2 3 .

D e r  R e i c h s k a n z l e r .  D e r  R e i c h s a r b e i t s m i m s t e r .
M a r x .  D r .  B r a u n s .

D i e  b e r e i t s  i m  B e r g b a u  u n d  i n  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  
g e t r o f f e n e n  A r b e i t s z e i t a b k o m m e n  d e c k e n  s i c h  i n h a l t l i c h  
m i t  d e r  n e u e n  V e r o r d n u n g ;  o b  d i e s e  i m  ü b r i g e n  d e n  
b e r e c h t i g t e n  B e d ü r f n i s s e n  d e r  W i r t s c h a f t  e n t s p r i c h t ,  
b l e i b e  d a h i n g e s t e l l t .

P rager E ise n -In d u str ie -G e se llsc h a ft , P rag . —  D i e
e r s t e  H ä l f t e  d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  1 9 2 2 / 2 3  s t a n d  a u s 
s c h l i e ß l i c h  u n t e r  d e r  E i n w i r k u n g  d e r  a l l g e m e i n e n  W e l t 
w i r t s c h a f t s k r i s e .  D i e  K o h l e n f ö r d e r u n g  e r f u h r  e i n e  w e 
s e n t l i c h e  E i n s c h r ä n k u n g ,  d a  d i e  A b s a t z m ö g l i c h k e i t  i n f o l g e  
D r o s s e l u n g  d e r  B e t r i e b e  s e h r  l i t t .  H i n z u  k a m  d e r  s c h n e l l e  
E i s e n p r e i s a b b a u ;  d e r  S t a b e ' s e n - I n l a n d s p r e i s  w u r d e  i n  
k u r z e r  F o l g e  v o n  2 7 5  t s c h e c h .  K r .  a u f  1 5 5  K r .  f ü r  
1 0 0  k g  e r m ä ß i g t .  D i e  E r l ö s e  d e r  i m  A u s l a n d e  g e t ä t i g t e n  
V e r k ä u f e  w a r e n  n o c h  u n g ü n s t i g e r .  D a n k  d e r  F e s t i g u n g  
d e r  t c h e c h i s c h e n  W ä h r u n g  m a c h t e  s i c h  i n  d e r  z w e i t e n  
H ä l f t e  e i n e  b e d e u t e n d e  B e s s e r u n g  b e m e r k b a r .  I n f o l g e  
t i e f g r e i f e n d e r  t e c h n i s c h e r  B e t r i e b s m a ß n a h m e n  g e s t a l t e t e n  
s i c h  d i e  G e s t e h u n g s k o s t e n  w e s e n t l i c h e r  g ü n s t i g e r ,  w o 
b e i  d i e  i m  V o r j a h r e  d u r c h g e f ü h r t e n  W e r k s a u s b a u t e n  
b e r e i t s  i h r e  F r ü c h t e  z e i t i g t e n .  G e f ö r d e r t  b z w .  e r z e u g t  

w u r d e n :

Im  J a h re I m  J a h re
1922/23 1921/22

t t

S t e i n k o h l e ............................................ 1 0 1 1 2 3 4 1 0 2 3  2 0 2

I< o h e r z e ............................................. 5 1  9 4 4 8 7  3 9 3

K a l k s t e i n ............................................. 6 4  4 0 0 5 2  1 6 5

R o h e i s e n ............................................. 8 6  8 i 5 2 7  3 2 5

H a l b z e u g ............................................. 4 4  7 4 5 4 2  6 5 1

F e r t i g e r z e u g n i s s e  . . . . 1 1 8  9 4 9 1 0 6  1 3 5

G u Q w a r e ............................................. 6  5 7 4 8  4 4 3

T h o m a s m e h l ...................................... 1 0  2 1 0 4  0 8 6

D e r  A b s c h l u ß  w e i s t  e i n e n  R o h g e w i n n  v o n  
1 1  8 6 4  7 2 5 ,2 9  K r .  u n d  e i n e n  R e i n g e w i n n  v o n  
8 1 1  0 9 7 ,4 6  K r .  a u s .  D u r c h  E n t n a h m e  a u s  d e r  R ü c k l a g e  
v o n  2  7 8 8  9 0 2 ,5 4  K r .  e r h ö h t  s i c h  d e r  B e t r a g  a u f  
3  6 0 0  0 0 0  K r .  u n d  w i r d  g a n z  z u r  A u s t e i l u n g  e i n e s  G e 
w i n n e s  v o n  5  o/o a u f  d a s  A k t i e n k a p i t a l  v o n  7 2  0 0 0  0 0 0  K r .  
v e r w e n d e t .

A m  8 . N o v e m b e r  1 9 2 2  s p r a c h  i c h  i n  d e r  N o r d 
w e s t l i c h e n  G r u p p e  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  
S t a h l i n d u s t r i e l l e r  ü b e r  d i e  „ V e r e i n h e i t l i c h u n g  d e r  d e u t 
s c h e n  L o h n t a r i f e “ 2) .  I n  d e r  E i n l e i t u n g  s t e h t  d e r  S a t z :  
„ E s  i s t  u n w i c h t i g ,  o b  m a n  i n  S i i d d e u t i c h l a n d ,  S c h l e s i e n  
o d e r  a n d e r e n  B e z i r k e n  e i n e n  u m  w e n i g e  M a r k  h ö h e r e n  
o d e r  g e r i n g e r e n  S t u n d e n l o h n  b e z a h l t  a l s  i n  R h e i n l a n d  
u n d  W e s t f a l e n .  W i c h t i g  d a g e g e n  i s t  e 3, d a ß  m a n  i n  
a l l e n  B e z i r k e n  D e u t s c h l a n d s  d e n  Q u a l i t ä t s - F a c h a r b e i t e r  
h ö h e r  e n t l o h n t  a l s  d e n  n o r m a l e n  S t u n d e n l o h n a r b e i t e r . “

D i e  G e w e r k s c h a f t e n  s i n d  d i e s e r  M a h n u n g  n i c h t  g e 
f o l g t .  N o c h  i m m e r  b e s t e h e n  s i e  h a r t n ä c k i g  d a r a u f ,  d a ß  
d e r  U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  F a c h a r b e i t e r n ,  a n g e l e r n t e n  u n d

*) Vgl. „Der Arbeitgeber“ 13 (1923), S. 358/60.
2) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 145/53, 191/4.

D eutsche und russische Lohnverfahren1).
u n g e l e r n t e n  A r b e i t e r n  m ö g l i c h s t  g e r i n g  g e h a l t e n  w i r d .  
W ä h r e n d  d e r  V e r d i e n s t  d e s  F a c h a r b e i t e r s  d e n  d e s  H i l f s 
a r b e i t e r s  i m  J a h r e  1 9 1 4  u m  8 0  o/o u n d  m e h r  ü b e r s t i e g ,  
i s t  d i e s e  S p a n n e  h e u t e  a u ß e r o r d e n t l i c h  z u s a m m e n 
g e s c h r u m p f t ,  w i e  Z a h l e n t a f e l  1 v o n  1 2  d e u t s c h e n  W e r 
k e n  d e s  u n b e s e t z t e n  G e b i e t e s  z e i g t .

W i r  s t e h e n  d a n a c h  v o r  d e r  T a t s a c h e ,  d a ß  d i e  Q u a l i 
t ä t  d e r  A r b e i t  i n  D e u t s c h l a n d  n i c h t  m e h r  b e z a h l t  w i r d .  
D i e  F o l g e n  h a b e n  s i c h  b e r e i t s  i n  u n s e r e m  W i r t s c h a f t s 
l e b e n  g e z e i g t .  D a s  I n t e r e s s e  d e r  A r b e i t e r ,  i h r e  K i n d e r  
i n  d i e  L e h r e  z u  s c h i c k e n ,  i s t  g a n z  b e d e u t e n d  g e s u n k e n .  
D e r  B e s u c h  d e r  L e k r l i n g s s c h u l e n  l ä ß t  n a c h .  D i e  H e r a n 
z i e h u n g  e i n e s  q u a l i t a t i v  h o c h s t e h e n d e n  N a c h w u c h s e s  a n  
F a c h a r b e i t e r n  w i r d  i m m e r  s c h w i e r i g e r ,  e i n e  T a t s a c h e ,  
d i e  d e n  f ü h r e n d e n  M ä n n e r n  d e r  I n d u s t r i e  s c h w e r e
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Z a h l e n t a f e l  1 . M e h r v e r d i e n s t  d e r  F a c h 
a r b e i t e r  i i  n d  a n g e l e r n t e n  A r b e i t e r  
g e g e n ü b e r  d e n  u n g e l e r n t e n  A r b e i t e r n .
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F a c h a r b e i t e r 1 6 1 6 1 3 1 4 1 6 4 0 1 6 1 6
A n g e l e r n t e 1 0 1 0 9 8 9 3 2 a 1 1

F a c h a r b e i t e r 1 4 1 9 1 4 1 0 1 5 1 5 1 7 1 8
A n g e l e r n t e 7 1 2 1 0 4 1 0 1 0 1 1 1 2

F a c h a r b e i t e r 1 6 9 1 6 1 5 2 7 2 0 2 4 1 8
A n g e l e r n t e 1 0 2 1 4 1 4 1 2 1 5 1 3 1 5

F a c h a r b e i t e r 2 6 2 5 2 6 2 8 2 9 2 6 2 8 4 0
A n g e l e r n t e 1 2 1 2 1 2 2 3 1 5 1 5 1 6 2 3

F a c h a r b e i t e r 4 0 4 8 4 2 4 3 3 8 4 4 4 4 4 5
A n g e l e r n t e 2 7 3 6 3 5 3 6 3 1 3 5 3 5 3 6

F a c h a r b e i t e r 1 4 2 2 2 0 2 2 2 3 2 1 5 2 7
A n g e l e r n t e 6 1 1 1 5 1 5 1414 7 1 1 3

F a c h a r b e i t e r 1 5 1 4 1 2 1 2 1 3 2 1 1 9 1 6
A n g e l e r n t e 6 6 5 5 5 1 3 1 2 6

F a c h a r b e i t e r 2 5 2 3 2 7 2 6 2 6 2 6 2 8 3 5
A n g e l e r n t e 2 4 2 2 2 5 2 5 2 2 2 2 1 7 1 9

F a c h a r b e i t e r 1 6 1 6 2 8 2 8 2 1 2 1 2 3 2 3
A n g e l e r n t e 1 2 1 2 2 0 1 8 1 2 1 2 1 2 1 2

F a c h a r b e i t e r 1 4 1 4 1 4 1 4 1 8 2 3 2 3 1 7
A n g e l e r n t e 1 2 1 2 1 2 1 2 1 3 1 5 1 5 1 5

F a c h a r b e i t e r 1 8 1 9 4 4 1 4 2 1 1 7 2 9
A n g e l e r n t e 3 1 5 1 3 3 4 1 6 1 8 1 2 2 3

W e r k 1? F a c h a r b e i t e r 1 6 1 1 4 1 0 2 8
A n g e l e r n t e 3 Y 1 1 1 - 3

S o r g e  b e r e i t e t .  D e r  E i n f l u ß  d i e s e r  g e w e r k s c h a f t l i c h e n  
E i n s t e l l u n g  a u f  d i e  a l l g e m e i n e  V o l k s w i r t s c h a f t  i s t  v o n  
w e i t t r a g e n d e r  B e d e u t u n g .  D a s  D e u t s c h e  K e i c h  i s t  a u f  
G e d e i h  u n d  V e r d e r b  d a r a u f  a n g e w i e s e n ,  e i n e  a u s r e i c h e n d e  
A u s f u h r  z u  h a b e n ,  u m  s e in e  d u r c h  d i e  M a ß n a h m e n  d e s  
V i e l v e r b a n d e s  z e r r ü t t e t e  W i r t s c h a f t  w i e d e r  i n  G a n g  z u  
b r i n g e n ,  s e in e  F i n a n z l a g e  z u  b e s s e r n  u n d  s e in e  S c h u l d e n  
z u  b e z a h l e n .  D e r  T r ä g e r  d e r  A u s f u h r  w a r  a u f  d e m  
G e b i e t e  d e s  E i s e n s  i n  e r s t e r  L i n i e  d i e  S c h w e r i n d u s t r i e ,  
d i e  i n  i h r e n  w i c h t i g s t e n  E r z e u g u n g s s t ä t t e n  d u r c h  d e n  
E i n b r u c h  d e r  F r a n z o s e n  u n d  B e l g i e r  l a h m g e l e g t  i s t .  O b  
d i e  S c h w e r i n d u s t r i e  i h r e  a l t e  S t e l l u n g  i n  n a h e r  Z u 
k u n f t  w i e d e r  e i n n e h m e n  w i r d ,  s t e h t  d a h i n .  U n t e r  d i e 
s e n  U m s t ä n d e n  w i r d  d a s  E e i c h  i n  v i e l  h ö h e r e m  U m f a n g e  
a l s  b i s h e r  a u f  d i e  A u s f u h r  d e r  im  u n b e s e t z t e n  D e u t s c h 
l a n d  l i e g e n d e n  V e r f e i n e r u n g s i n d u s t r i e  a n g e w i e s e n  s e in .  
D e r e n  L e i s t u n g  w i r d  a b e r  d u r c h  d i e  m i n d e r e  B e z a h l u n g  
d e r  F a c h a r b e i t e r  i n  h o h e m  M a ß e  g e h e m m t .

E s  i s t  d i e  F r a g e  z u  s t e l l e n ,  o b  s i e h  d i e  G e w e r k 
s c h a f t e n  b e w u ß t  s in d ,  w e l c h e  V e r a n t w o r t u n g  s i e  a u f  
s i e h  l a d e n  m i t  d e m  s t a r r e n  F e s t h a l t e n  a n  d e r  g l e i c h 
m ä ß i g e n  E n t l o h n u n g  a l l e r  A r b e i t e r g r u p p e n  v o m  H i l f s 
a r b e i t e r  b i s  z u m  Q u a l i t ä t s a r b e i t e r .  D i e s e  V e r a n t w o r t u n g  
m u ß  d e n  G e w e r k s c h a f t e n  m i t  a l l e r  D e u t l i c h k e i t  ü b e r 
l a s s e n  w e r d e n ,  w e n n  s i e  d i e  b i s h e r i g e  L o h n p o l i t i k  w e i 
t e r  v e r f o l g e n .

V o n  d i e s e r  s o z i a l i s t i s c h e n  E i n s t e l l u n g  s i n d  a u c h  d i e  
s o g e n a n n t e n  S i e g e r s t a a t e n  n i c h t  v e r s c h o n t  g e b l i e b e n .  
E i n e n  s e h r  b e a c h t e n s w e r t e n  B e i t r a g  d a z u  l i e f e r t  d a s  
B r ü s s e l e r  „ E c h o  d e  l a  B o u r s e “  i n  e in e m  A u f s a t z ,  i n  
d e m  b i t t e r  K l a g e  ü b e r  d i e  A b w a n d e r u n g  d e r  b e lg i s c h e n  
F a c h a r b e i t e r  n a c h  F r a n k r e i c h  g e f ü h r t  w i r d .  D i e  Z e i 
t u n g  s c h r e i b t  d a z u :  „ D i e  L e u t e ,  d i e  n a c h  F r a n k r e i c h  
a u s g e w a n d e r t  s i n d  u n d  w e i t e r  d o r t h i n  a u s w a n d e r n ,  s i n d  
d i e  e h r l i c h e n ,  v e r d i e n t e n ,  g e w i s s e n h a f t e n ,  s p a r s a m e n  A r 
b e i t e r ,  d i e  i h r e r  F a m i l i e  z u m  h ö c h s t m ö g l i c h e n  W o h l 
s t ä n d e  v e r h e l f e n  w o l l e n ,  s e l b s t  u m  d e n  P r e i s  h ö h e r e r  
A n s t r e n g u n g e n  i h r e r s e i t s .  D e n  G e w e r k s c h a f t e n  i s t  e s  
g e l u n g e n ,  d i e  Z a h l u n g  e i n e s  g l e i c h e n  L o h n e s  f ü r  a l l e  
d u r c h z u s e t z e n ;  d e n  f a u l e n  A n g e s t e l l t e n  w i r d  e b e n s o v i e l  
g e z a h l t  w i e  d e n  f l e i ß i g e n ,  u n d  d i e  l e t z t e r e n ,  d i e  e s  s a t t  
s i n d ,  m i t  j e d e m  j u n g e n  S t ü m p e r  a u f  d i e  g l e i c h e  S t u f e

g e s t e l l t  z u  w e r d e n  o d e r  d a r a n  v e r h i n d e r t  w e r d e n ,  a u f  
e h r l i c h e  W e i s e  m e h r  S t u n d e n  z u  a r b e i t e n ,  m a c h e n  s i c h  
a u s  d e m  S t a u b e . “

D a s  Z i e l  d e r  G e w e r k s c h a f t s f ü h r e r ,  d i e  M a c h t  im  
S t a a t e  a n  s i c h  z u  r e i ß e n ,  s o l l  m i t  d i e s e r  L o h n p o l i t i k  
e r r e i c h t  w e r d e n .  D e n  j u n g e n  A r b e i t e r n  w i r d  m i t  d e r  
G l e i c h m a c h e r e i  e i n e  ü b e r  G e b ü h r  h o h e  E n t l o h n u n g  v e r 
s c h a f f t .  D a d u r c h  w e r d e n  d i e s e  A r b e i t e r  w i l l i g e  S t u r m 
t r u p p s  d e r  G e w e r k s c h a f t e n .  D i e  s o z i a l e  S t a f f e l u n g  d e r  
A k k o r d g r u n d l ö h n e  l e h n t  m a n  e b e n s o  b e s t i m m t  a b  w i e  
i h r e  q u a l i t a t i v e  S t a f f e l u n g .  D i e  Z a h l u n g  s t a r k  g e s t a f f e l 
t e r  s o z i a l e r  u n d  s o n s t i g e r  Z u l a g e n  w i r d  v o n  d e n  G e w e r k 
s c h a f t e n  g r u n d s ä t z l i c h  b e k ä m p f t ,  w ä h r e n d  d i e  I n d u s t r i e  
z u r  Z a h l u n g  s o l c h e r  d u r c h  d i e  N o t  u n s e r e r  Z e i t  b e 
d i n g t e r  Z u s c h l ä g e  g e r n  b e r e i t  w a r  u n d  i s t .  D i e s e  Z u 
l a g e n  s t e l l e n  h e u t e  i n  a l l e n  d e u t s c h e n  L o h n t a r i f e n  m i t  
w e n i g e n  A u s n a h m e n  ä u ß e r s t  g e r i n g e  B e t r ä g e  g e g e n 
ü b e r  d e n  S t u n d e n v e r d i e n s t e n  d a r .  S i e  s i n d  t a t s ä c h l i c h  
o h n e  B e d e u t u n g .

S o  w i r d  d u r c h  d i e  m a r x i s t i s c h e  E i n s t e l l u n g  d e r  G e 
w e r k s c h a f t e n  d e r  W i r t s c h a f t s b o d e n  d a u e r n d  i n  r e v o l u 
t i o n ä r e r  B e w e g u n g  g e h a l t e n .  D i e  I n d u s t r i e  d a r f  n a c h  
d e r  P o l i t i k  d e r  G e w e r k s c h a f t e n  w e d e r  d i e  ä l t e r e n  v e r 
h e i r a t e t e n  A r b e i t e r  n o c h  d i e  Q u a l i t ä t s a r b e i t e r  z u f r i e d e n - 
s t e l l e n ,  d a  d i e s e  A r b e i t e r  d a n n  n a t u r g e m ä ß  a u s  d e r  
s o z i a l i s t i s c h e n  K a m p f f r o n t  a u s s c h e i d e n  w ü r d e n .  E s  
m u ß  e i n m a l  m i t  a l l e r  D e u t l i c h k e i t  d a r a u f  h i n g e w i e s e n  
w e r d e n ,  d a ß  d i e  T r i e b f e d e r  d e r  G e w e r k s c h a f t s f ü h r e r  
d e r  W i l l e  z u r  M a c h t  i s t ,  u n d  d a ß  d  e  z u r  D u r c h s e t z u n g  
d i e s e s  M a c h t w i l l e n s  g e b r a u c h t e n  M i t t e l  u n s e r e  W i r t s c h a f t  
u n t e r g r a b e n  u n d  u n s e r e  ä l t e r e n  u n d  i n t e l l i g e n t e n  A r 
b e i t e r  v e r e l e n d e n .  E s  f r a g t  s i c h  n u r ,  w i e  l a n g e  s i c h  d i e s e  
A r b e i t e r g r u p p e n  d a s  S y s t e m  n o c h  g e f a l l e n  l a s s e n  w e r d e n .

D i e  k o m m u n i s t i s c h - s o z i a l i s t i s c h e  U m s t u r z w e l l e  b r a n 
d e t  s e i t  d e m  W e l t k r i e g e  v o n  K u ß l a n d  h e r  g e g e n  d i e  
W e s t s t a a t e n  a n .  S e h e n  w i r  e i n m a l ,  w i e  s i c h  d i e  r u s s i 
s c h e n  M a c h t h a b e r  m i t  o b i g e n  F r a g e n  a b g e f u n d e n  h a b e n !  
I n  d e r  A b b i l d u n g  1 s i n d  z w e i  L i n i e n z ü g e  g e z e i c h n e t .

A b b ild u n g  1. D eutsche u n d  russische L ö h n e  im  A p ril  1923.

D e r  g e s t r i c h e l t e  s t e l l t  d i e  m i t t l e r e n  V e r d i e n s t e  d e r  
A r b e i t e r  z w e i e r  b e d e u t e n d e r  d e u t s c h e r  W e r k e  d a r ,  d e r  
s t a r k  a u s g e z o g e n e  d i e  e i n e s  M o s k a u e r  B e t r i e b e s .

D i e  r u s s i s c h e  K l a s s i f i z i e r u n g  d e r  A r b e i t e r  i s t  d e r  
d e u t s c h e n  s o  ä h n l i c h ,  d a ß  d i e  a m  K o p f  s t e h e n d e n  B e 
z e i c h n u n g e n  d e r  A r b e i t e r g r u p p e n  f ü r  b e id e  L ä n d e r  m i t  
g e n ü g e n d e r  G e n a u i g k e i t  ü b e r e i n s t i m m e n .  I n  b e id e n  
L i n i e n z ü g e n  s t e l l t  d i e  u n t e r s t e  L i n i e  d e n  T a r i f l o h n  d a r .  
d .  h .  d e n  L o h n ,  d e n  e i n  A r b e i t e r  d e r  b e t r e f f e n d e n  
K l a s s e  e r h ä l t ,  w e n n  e r  n i c h t  i n  A k k o r d  a  b e i t e t .  D i e  
o b e r e  L i n i e  s t e l l t  b e i  d e n  d e u t s c h e n  A r b e i t n e h m e r n  d e n  
m i t t l e r e n  \  e r d i e n s t  d e r  g a n z e n  Ln A k k o r d  a r b e i t e n d e n  

G r u p p e  d a r .  D i e  E i n z e l v e r d ' . e n s t e  g e h e n  h i e r  a l s o  z u m  
T e i l  d a r ü b e r  h i n a u s ,  z u m  T e i l  b l e i b e n  s i e  d a r u n t e r .
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B e i  d e n  L i n i e n z ü g e n  d e r  r u s s i s c h e n  A r b e i t e r  b e 
z e i c h n e t  d i e  o b e r e  L i n i e  d e n  g e w ä h r l e i s t e t e n  M i n d e s t 
v e r d i e n s t  b e i  A k k o r d a r b e i t .  H i e r  w e r d e n  a l s o  d i e  E i n 
z e l v e r d i e n s t e  d u r c h w e g  d a r ü b e r  h i n a u s g e h e n .

D i e  L ö h n e  s i n d  i n  D o l l a r  a u s g e r e c h n e t .  D i e  r u s s i 
s c h e n  u n d  d e u t s c h e n  L ö h n e  l a s s e n  s i c h  i h r e r  a b s o l u t e n  
H ö h e  n a c h  n i c h t  m i t e i n a n d e r  v e r g l e i c h e n ,  d a  d a s  L e b e n  
i n  K u ß l a n d  v i e l f a c h  t e u r e r  i s t  a l s  i n  D e u t s c h l a n d .  B e 
m e r k e n s w e r t  i s t  h i e r  n u r  d i e  S p a n n e  z w i s c h e n  d e m  
V e r d i e n s t  e in e s  u n g e l e r n t e n  u n d  e i n e s  F a c h a r b e i t e r s  
( S t r e c k e n  I  u n d  I I ) .  D i e  b e s t e  F a c h a r b e i t e r g r u p p e  
v e r d i e n t e  im  A p r i l  i n  d e m  z u m  V e r g l e i c h  h e r a n g e z o g e n e n  
r u s s i s c h e n  W e r k e  2 4 0  o/o m e h r  a l s  d i e  g e r i n g s t  b e z a h l t e  
G r u p p e  u n g e l e r n t e r  A r b e i t e r ,  i n  D e u t s c h l a n d  n u r  4 5 % .

I n  K u ß l a n d  v e r d i e n t e  d i e  b e s t e  F a c h a r b e i t e r g r u p p e  
1 0 0 %  m e h r  a l s  d i e  u n t e r s t e  G r u p p e  d i e s e r  A r t ,  i n  
D e u t s c h l a n d  n u r  2 0 o/o.

I n  R u ß l a n d  i s t  d e r  T a r i f l o h n  b e i  d e n  A k k o r d 
a r b e i t e r n  s t a r k  g e s t a f f e l t .  D i e  b e s t e  A k k o r d a r b e i t e r 
g r u p p e  h a t  e i n e n  u m  6 5  o/o h ö h e r e n  T a r i f l o h n  a l s  d i e  
s c h l e c h te s t e .  D i e s e r  T a r i f l o h n  i s t  g l e i c h 
z e i t i g  d e r  A k k o r d g r u n d l o h n .  ( U n t e r  A k k o r d 
g r u n d l o h n  i s t  d e r  L o h n s a t z  v e r s t a n d e n ,  m i t  d e m  d i e  
z u r  H e r s t e l l u n g  e in e s  S t ü c k e s  e r f o r d e r l i c h e  Z e i t  m a l 
g e n o m m e n  w i r d ,  u m  d e n  S t ü c k p r e i s  z u  e r h a l t e n . )  W i r  
h a b e n  i n  K u ß l a n d  a l s o  e i n e  s t a r k e  S t a f f e l u n g  d e r  
A k k o r d g r u n d l ö h n e .

I n  D e u t s c h l a n d  i s t  d e r  T a r i f l o l i n  d e r  h ö c h s t e n  A r 
b e i t e r k l a s s e  n u r  u m  7  o/o h ö h e r  a l s  d e r  d e r  n i e d r i g s t e n .  
H i e r  i s t  d e r  T a r i f l o h n  i m  G e g e n s a t z  z u  d e m  r u s s i s c h e n  
W e r k e  n i c h t  g l e i c h  d e m  A k k o r d g r u n d l o h n .  P r a k t i s c h  
i s t  d i e s e r  d e u t s c h e  T a r i f l o h n  f ü r  d e n  V e r d i e n s t  d e s  A r 
b e i t e r s  im  a l l g e m e i n e n  o h n e  B e d e u t u n g ,  d a  e r  j a  n u r  
d a n n  b e z a h l t  w i r d ,  w e n n  d e r  A k k o r d a r b e i t e r  a u s n a h m s 
w e i s e  e i n m a l  i n  S t u n d e n l o h n  a r b e i t e t .  D e r  A k k o r d g r u n d 
l o h n  d e r  d e u t s c h e n  A r b e i t e r  i s t  f ü r  a l l e  A k k o r d a r b e i t e r  
g l e i c h  o d e r  a n n ä h e r n d  g l e i c h  h o c h .  D a r i n  l i e g t  
d e r  g r u n d l e g e n d e  F e h l e r  u n s e r e s  
L o h n s y s t e m s .  W i r  m ü s s e n  z u  d e n  V e r h ä l t 
n i s s e n  d e r  V o r k r i e g s z e i t  z u r ü c k k e h r e n ,  w o  w i r  d e n  
f l e i ß i g e n ,  i n t e l l i g e n t e n  A r b e i t e r n  h ö h e r e  A k k o r d 
g r u n d l ö h n e  g a b e n  a l s  d e n  w e n i g e r  f l e i ß i g e n  u n d  w e 
n i g e r  i n t e l l i g e n t e n ,  w o  w i r  a u c h  d e n  ä l t e r e n  A r b e i t e r  
i m  L o h n s a t z  g e g e n ü b e r  d e m  j ü n g e r e n  b e v o r z u g e n  
k o n n t e n .  D i e s e  E n t w i c k l u n g  w i r d  u n a b ä n d e r l i c h  k o m 
m e n .  E s  i s t  d o c h  e i n  U n d i n g ,  d a ß  d i e  f ä h i g e n  K r ä f t e  
i n  u n s e r e r  A r b e i t e r s c h a f t  k a u m  h ö h e r  b e z a h l t  w e r d e n  
a l s  d i e  H i l f s a r b e i t e r ,  d i e  ä l t e r e n  k a u m  h ö h e r  a l s  d i e  
j u g e n d l i c h e n .  D i e  G e w e r k s c h a f t e n  w e r d e n  v i e l l e i c h t  v e r 
s u c h e n ,  d i e  S c h u l d  d a r a n  a u f  d i e  A r b e i t g e b e r  a b z u 
w ä l z e n .  D e r  b e k a n n t e  E i n w a n d  w i r d  k o m m e n ,  s i e  w o l l 
t e n  k e i n e  G l e i c h m a c h e r e i ,  s o n d e r n  n u r  d a s  „ E x i s t e n z 
m i n i m u m “  f ü r  j e d e n  A r b e i t e r .  N u r  d i e  A r b e i t g e b e r  
w o l l t e n  i h r e r s e i t s  d i e  b e s s e r e n  u n d  ä l t e r e n  L e u t e  n i c h t  
h ö h e r  e n t l o h n e n .

T a t s ä c h l i c h  h a h e n  s i c h  d i e  G e w e r k s c h a f t e n  b e i  L o h n 
v e r h a n d l u n g e n  s t e t s  g e g e n  d i e  H ö h e r s t a f f e l u n g  d e r  Q u a 
l i t ä t s a r b e i t e r  g e w e h r t .  D i e  A r b e i t g e b e r  m u ß t e n  v i e l 
f a c h  i h r e  Z u f l u c h t  z u  n e u e n  B e z e i c h n u n g e n  d e s  A r 
b e i t s e in k o m m e n s  n e h m e n ,  u m  Z u l a g e n  f ü r  h o c h q u a l i 
f i z i e r t e  A r b e i t e r  d u r c h z u d r ü c k e n .  I c h  e r i n n e r e  n u r  a n  
d i e  K ü n s t l e r z u l a g e n  i m  b a y e r i s c h e n  T a r i f .  U n d  f e r n e r :  
A u s  w e l c h e m  G r u n d e  h a b e n  s i e h  d i e  G e w e r k s c h a f t e n  
s t e t s  g e g e n  d i e  B e z a h l u n g  h o h e r  F a m i l i e n z u l a g e n  g e 
s t r ä u b t  ?

G e g e n  d i e  v o r g e s c h l a g e n e  S t a f f e l u n g  d e r  A k k o r d 
g r u n d l ö h n e  w i r d  s i c h e r l i c h  S t u r m  g e l a u f e n  w e r d e n  m i t  
d e r  B e g r ü n d u n g :  „ J e d e  A r b e i t  i s t  d e s  g l e i c h e n  L o h n e s  
w e r t . “  I c h  k a n n  d e m g e g e n ü b e r  n u r  a u f  m e i n e  A u s 
f ü h r u n g e n  i n  d e m  e i n g a n g s  e r w ä h n t e n  A u f s a t z  h i n -  
w e i s e n ,  w o  i c h  s a g t e :  „ N i c h t  d i e  t e c h n i s c h e  F r a g e  d e r  
E i n z e l l e i s t u n g  i n  d e r  Z e i t e i n h e i t  i s t  d a s  e n t s c h e i d e n d e ,  
s o n d e r n  d i e  w i r t s c h a f t l i c h e  d e r  G e s a m t l e i s t u n g . “

D e r  W e g  z u  r a t i o n e l l e r  W i r t s c h a f t  f ü h r t  n i c h t  ü b e r  
d i e  s e i t  f ü n f  J a h r e n  b e t r i e b e n e  G l e i c h m a c h e r e i .  B e r e i t s  
h a t  d a s  H a n d e l s m i n i s t e r i u m  z u  W a s h i n g t o n  v o r  e i n i g e n  
M o n a t e n  e i n  Z i r k u l a r  h e r u m g e s c h i c k t ,  m a n  s o l l e  i n  
D e u t s c h l a n d  n i c h t s  m e h r  b e s t e l l e n ,  d a  „ d i e  d e u t s c h e n

B e h ö r d e n  u n d  d i e  d e u t s c h e  I n d u s t r i e  d u l d e t e n ,  d a ß  u n 
g e s c h u l t e  A r b e i t e r  a n  d i e  S t e l l e  v o n  g e s c h u l t e n  t r e t e n “ . 
E s  s e i  h i e r z u  b e m e r k t ,  d a ß  d a s  h e u t e  f ü r  u n s e r e  W i r t 
s c h a f t s v e r h ä l t n i s s e  n i c h t  z u t r i f f t ,  d a  w i r  k n  K r i e g e  i n  
h o h e m  M a ß e  g e l e r n t  h a b e n ,  a u s t a u s c h b a r e  W a r e  h e r 
z u s t e l l e n .  D e r  z u r z e i t  n o c h  u n b e r e c h t i g t e  V o r w u r f  w i r d  
m i t  d e n  J a h r e n  j e d o c h  B e r e c h t i g u n g  b e k o m m e n ,  w e n n  
e s  u n s  n i c h t  g e l i n g t ,  Q u a l i t ä t s l e i s t u n g  w i e d e r  h o c h  z u  
b e z a h l e n  u n d  d a m i t  d e n  A n r e i z  z u  s c h a f f e n ,  w i e d e r  g e 
l e r n t e r  A r b e i t e r  z u  w e i d e n .  E s  i s t  e i n  h ö c h s t  c h a r a k 
t e r i s t i s c h e s  Z e i c h e n  f ü r  u n s e r e  Z u s t ä n d e ,  d a ß  e i n  s o lc h e s  
Z i r k u l a r  ü b e r h a u p t  m ö g l i c h  g e w o r d e n  i s t .

D e r  b e s t e  W e g ,  d e n  F a c h a r b e i t e r n  h ö h e r e  V e r d i e n s t e  
a l s  d e n  u n g e l e r n t e n ,  d e n  ä l t e r e n  h ö h e r e  a l s  d e n  j u g e n d 
l i c h e n  z u z u f ü h r e n ,  l i e g t  i n  d e r  S t a f f e l u n g  d e r  A k k o r d 
g r u n d l ö h n e  i n  s o z i a l e r  H i n s i c h t ,  a l s o  n a c h  d e m  A l t e r ,  
u n d  i n  q u a l i t a t i v e r ,  a l s o  n a c h  d e r  L e i s t u n g .  S c h w i e r i g 
k e i t e n  f ü r  d i e  L o h n a b r e c h n u n g  s i n d  b e i  d e r  D u r c h 
f ü h r u n g  d e s  Z e i t a k k o r d e s  d a m i t  n i c h t  v e r b u n d e n .  F o l g e n  
w i r  d e m  B e i s p i e l  d e r  R u s s e n !  D i e  r u s s i s c h e n  K o m m u n i 
s t e n  s i n d  b e s s e r e  W i r t s c h a f t l e r  a l s  u n s e r e  d e u t s c h e n  S o 
z i a l i s t e n ,  w i e  d i e  g r a p h i s c h e  D a r s t e l l u n g  d e u t l i c h  z e i g t .

D i e  S t a f f e l u n g  d e r  E i n k o m m e n  w i r d  s i c h  u n w e i g e r 
l i c h  d u r c h s e t z e n ,  d e n n  a u c h  a u f  d e m  A r b e i t s m a r k t e  g i l t  
d a s  G e s e t z  v o n  A n g e b o t  u n d  N a c h f r a g e .  E r s t k l a s s i g e  
F a c h a r b e i t e r  w a r e n  u n d  s i n d  i m m e r  b e g e h r t .  I c h  h a b e  
n u r  d e n  d r i n g e n d e n  W u n s c h ,  d a ß  d i e  G e w e r k s c h a f t e n  
s i c h  f r e i m ü t i g  b e r e i t  f i n d e n  l a s s e n ,  a n  d i e s e r  E n t w i c k 
l u n g  m i t z u a r b e i t e n .  D e r  Z e i t p u n k t  i s t  d a !  M i t  d e r  
U m s t e l l u n g  a u f  G o l d l ö h n e  m u ß  d i e  S t a f f e l u n g  d e r  A r 
b e i t s e i n k o m m e n  u n b e d i n g t  w i e d e r  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n .

H ü t t e n d i r e k t o r  P a u l  S c h m e r s  e ,  N ü r n b e r g .

Bücherschau1).
G e s e l l s c h a f t ,  D i e ,  d e r  L .  v o n  R o l l ’ s c h e n  E i s e n 

w e r k e  u n d  d i e  E n t w i c k l u n g  d e r  j u r a s s i 
s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .  G e s c h ic h t l i c h e s  u n d  
S t a t i s t i s c h e s .  ( M i t  B e i t r ä g e n  v o n  P r o f e s s o r  D r .  
C . S c h m i d t ,  B a s e l ,  u n d  D r .  O . H e d i n g e r ,  
A a r a u . )  H r s g .  z u m  1 0 0 j ä h r i g e n  B e s t e h e n  d e r  F i r m a  
1 8 2 3 — 1 9 2 3 .  ( M i t  A b b . )  G e r l a f i n g e n :  S e l b s t v e r l a g  
d e r  L .  v o n  R o l l ’s c h e n  E i s e n w e r k e  1 9 2 3 .  ( I V ,  
2 6 6  S . )  8 0 .

D i e  z u m  h u n d e r t j ä h r i g e n  B e s t e h e n  d e r  G e s e l l s c h a f t  
d e r  L .  v o n  R o l l s o h e n  E i s e n w e r k e ,  G e r l a f i n g e n ,  h e r a u s 
g e g e b e n e  J u b i l ä u m s s c h r i f t  u m f a ß t  f o l g e n d e  A b s c h n i t t e :
1 . G e o l o g i s c h e  U e b e r s i c h t  d e r  E i s e n e r z e  d e r  S c h w e i z .
2 . D i e  G e s c h i c h t e  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  i m  J u r a  u n d  d i e  
G e s e l l s c h a f t  d e r  L .  v o n  R o l l s c h e n  E i s e n w e r k e .  3 . D i e  
G e s e l l s c h a f t  d e r  L .  v o n  R o l l s c h e n  E i s e n w e r k e  i n  d e n  
4 0  J a h r e n  v o n  1 8 7 3  b i s  1 9 1 3 .  T e c h n i s c h e  E n t w i c k l u n g  
u n d  S t a n d  b e i  A u s b r u c h  d e s  K r i e g e s .  4 .  D i e  G e s e l l s c h a f t  
d e r  L .  v o n  R o l l s c h e n  E i s e n w e r k e  i n  d e n  K r i e g s -  u n d  
N a c h k r i e g s j a h r e n  v o n  1 9 1 4  b i s  1 9 2 3 .  W i r t s c h a f t l i c h e  
u n d  s o z i a l e  E i n f l ü s s e ,  t e c h n i s c h e  E n t w i c k l u n g  ü b e r  d i e  
K r i e g s z e i t  u n d  h e u t i g e r  S t a n d .  5 .  D i e  H a u p t e r z e u g 
n i s s e  d e r  e i n z e l n e n  W e r k e .

Z u m  e r s t e n  v o n  P r o f .  D r .  C .  S c h m i d t  b e a r b e i t e 
t e n  T e i l e  i s t  z u  b e m e r k e n ,  d a ß  e i n e s  d e r  b e d e u t e n d s t e n  
E i s e n e r z v o r k o m m e n  d e r  S c h w e i z ,  d a s  F r i c k t a l e r  V o r 
k o m m e n ,  n u r  g a n z  n e b e n b e i  b e i  d e r  E r w ä h n u n g  f r ü h e r  
a u s g e b e u t e t e r  L a g e r s t ä t t e n  a n g e f ü h r t  w i r d .  D i e s e  V e r 
n a c h l ä s s i g u n g  b e r ü h r t  u m  s o  e i g e n t ü m l i c h e r ,  a l s  z u r  
Z e i t  d e r  H e r a u s g a b e  d e r  J u b i l ä u m s s c h r i f t  d e r  f ü r  
s c h w e i z e r i s c h e  V e r h ä l t n i s s e  b e t r ä c h t l i c h e  U m f a n g  d e s  
F r i c k t a l e r  V o r k o m m e n s  d u r c h  d i e  A r b e i t e n  d e r  „ S t u 
d i e n g e s e l l s c h a f t  f ü r  d i e  N u t z b a r m a c h u n g  d e r  s c h w e i 
z e r i s c h e n  E r z l a g e r s t ä t t e n “  s c h o n  w e i t g e h e n d  k l a r g e 

s t e l l t  w a r .
D e r  z w e i t e  v o n  D r .  O .  H e d i n g e r  v e r f a ß t e  A b 

s c h n i t t  w i r d  m i t  e i n e r  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  s c h w e i 
z e r i s c h e  E i s e n e r z e u g u n g  e i n g e l e i t e t ,  v o n  d e r  h e u t e ,  a b 
g e s e h e n  v o n  e i n i g e n  s y n t h e t i s c h e s  R o h e i s e n  e r z e u g e n d e n  
S t e l l e n ,  a l s  e i n z i g e r  Z e u g e  n o c h  d e r  K o k s h o e h o f e n  v o n

4 )  W o  a l s  P r e i s  d e r  B ü c h e r  e i n e  G r u n d z a h l  
( a b g e k ü r z t  G z . )  g i l t ,  i s t  s i e  m i t  d e r  j e w e i l i g e n  b u c h 
h ä n d l e r i s c h e n  S c h l ü s s e l z a h l  z u  v e r v i e l f ä l t i g e n .
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C h o i n d e z  s t e h t .  A n s c h l i e ß e n d  d a r a n  w e r d e n  d i e  E r z 
f u n d s t e l l e n  i m  B e r n e r  u n d  S o l o t h u r n e r  J u r a ,  d i e  T e c h 
n i k  d e r  E r z a u s b e u t u n g  u n d  d i e  b e r g b a u r e c h t ü c h e n  V e r 
h ä l t n i s s e ,  d i e  E n t w i c k l u n g  d e r  E i s e n w e r k e  i m  B e r n e r  
J u r a  b i s  z u r  M i t t e  d e s  1 9 . J a h r h u n d e r t s  u n d  d e r  
L .  v o n  R o l l s c h e n  E i s e n w e r k e  b i s  i n  d i e  8 0 e r  J a h r e  
d e s  1 9 .  J a h r h u n d e r t s  b e s c h r i e b e n .

D i e  b e id e n  f o l g e n d e n  A b s c h n i t t e  b e h a n d e l n  d i e  
E n t w i c k l u n g  d e s  g e n a n n t e n  U n t e r n e h m e n s  b i s  1 9 1 3  
b z w .  1 9 2 3 .  D e r  5 . A b s c n n i t t  e n d ' i c h  g i b t  e i n e  U e b e r 
s i c h t  ü b e r  d i e  H a u p t e r z e u g n i s s e  d e s  U n t e r n e h m e n s .  I n  
e in e m  A n h a n g  s i n d  e i n e  g n ß e r e  Z a h l  W e r k s b i l d e r  u n d  
e in e  U e b e r s i c h t s k a r t e  ü b e r  d i e  L a g e  d e r  e i n z e l n e n  W e r k e  
u n d  d e r  E r z v o r k o m m e n  i m  G e b i e t e  d e r  v o n  R o l l s c h e n  

W e r k e  e n t h a l t e n .
D i e  J u b i l ä u m s s c h r i f t  h a t  d a s  i m  V o r w o r t  g e n a n n t e  

Z i e l ,  e i n e  b i s  z u m  J u b i l ä u m s t a g  ( 1 .  J u l i  1 9 2 3 )  g e 
h e n d e  g e s c h i c h t l i c h e  D a r s t e l l u n g  d e r  E n t s t e h u n g  u n d  
E n t w i c k l u n g  d e s  U n t e r n e h m e n s  u n d  s e i n e r  W e r k e  z u  
g e b e n ,  v o l l  e r r e i c h t .  B . Dürrer.
Fortschritte  d e r  G e o l o g i e  u n d  P a l a e o n t o l o g i e ,  

h r s g .  v o n  P r o f e s s o r  D r .  W .  S o e r g e l ,  T ü b i n g e n .  
B e r l i n :  G e b r ü d e r  B o r n t r a e g e r .  8 ° .

H .  4 .  W  e i g e l t ,  J o h a n n e s ,  D r . ,  P r i v a t d o z e n t  
f ü r  G e o l o g ie  u n d  P a l a e o n t o l o g i e  a n  d e r  U n i v e r s i t ä t  
H a l l e  ( S a a l e ) : A n g e w a n d t e  G e o l o g i e  u n d  P a 
l a e o n t o l o g i e  d e r  F l a c h s e e g e s t e i n e  u n d  
d a s  E r z l a g e r  v o n  S a l z g i t t e r .  M i t  7 4  F i g .  
1 9 2 3 .  ( 1 2 8  S . )  G z .  6 ,7 5  M>.

D e r  V e r f a s s e r  h a t  i m  H e r b s t  1 9 2 2  v o r  d e m  E r z 
a u s s c h u ß  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E :s e n h ü t t e n l e u t e  e i n e n  
V o r t r a g :  „ U e b e r  d i e  G e s e t z m ä ß :g k e i t e n  n a t ü r l i c h e r  A u f 
b e r e i t u n g s v o r g ä n g e  u n d  d i e  E n t s t e h u n g  d e s  E r z l a g e r s  
v o n  S a l z g i t t e r “  4 )  g e h a l t e n ,  f ü r  d e n  d i e  v o r l i e g e n d e  B r o 
s c h ü r e  d i e  U n t e r l a g e n  l i e f e r t e .  W e r  s ic h  a l s o  e i n g e h e n 
d e r  m i t  d e n  F r a g e n  d e 3 g e n a n n t e n  V o r t r a g s  b e s c h ä f t i 
g e n  w i l l ,  d e r  s e i  a u f  d a s  B u c h  a u f m e r k s a m  g e m a c h t .

G.

S chü le, W .,  P r o f .  ® i i ) t .* 3 h g . : T e c h n i s c h e  T h e r m o 
d y n a m i k .  ( 4 .  A u f l . )  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r .  8 °.

B d .  2 :  H ö h e r e  T h e r m o d y n a m i k  m i t  E i n s c h l u ß  
d e r  c h e m i s c h e n  Z u s t a n d s ä n d e r u n g e n  n e b s t  a u s 
g e w ä h l t e n  A b s c h n i t t e n  a u s  d e m  G e s a m t g e b i e t  d e r  
t e c h n i s c h e n  A n w e n d u n g e n .  4 . ,  e r w .  A u f l .  M i t  2 2 8  
T e x t f i g .  u n d  5  T a f .  1 9 2 3 .  ( X V I I ,  5 0 9  S . )  G z .  g e b .  

1 5  M .
N a c h d e m  b e r e i t s  i m  J a h r e  1 9 2 1  e i n e  v i e r t e  A u f 

l a g e  d e s  e r s t e n  B a n d e s  d e s  b e k a n n t e n  S c h ü l e s c h e n  
W e r k e s  n o t w e n d i g  g e w o r d e n  w a r 2 ) ,  l i e g t  n u n m e h r  a u c h  
d e r  z w e i t e  B a n d ,  d e r  d i e  „ H ö h e r e  T h e r m o d y n a m i k “  
u m f a ß t ,  i n  d e r  g l e i c h e n  A u f l a g e  v o r .  A u c h  d i e s e r  w e i s t ,  
e b e n s o  w i e  d e r  e r s t e  B a n d ,  w e s e n t l i c h e  A e n d e r u n g e n  
u n d  E r w e i t e r u n g e n  a u f ,  d i e  d a s  W e r k  n i c h t  n u r  a u f  
d e r  H ö h e  d e r  Z e i t  h a l t e n ,  s o n d e r n  e s  a u c h  w e i t e r h i n  
f ü h r e n d  m a c h e n .  M i t  b e s o n d e r e r  L i e b e  h a t  s i c h  d e r  
V e r f a s s e r  i n  d e m  v o r l i e g e n d e n  B a n d e  d e r  c h e m i s c h e n  
T h e r m o d y n a m i k  g e w i d m e t ;  d a s  i s t  u m  s o  m e h r  z u  b e 
g r ü ß e n ,  a l s  d i e s e s  G e b i e t  i n  d e r  P r a x i s  n o c h  w e i t g e h e n d  
u n b e k a n n t  i s t ,  o b w o h l  e s  h e u t e  a u c h  f ü r  d i e  u n m i t t e l 
b a r e  P r a x i s  s c h o n  w i c h t i g  i s t  ( D i s s o z i a t i o n s e r s c h e i n u n 
g e n ,  V e r b r e n n u n g s t e m p e r a t u r e n ! )  u n d  e s  n o c h  m e h r  i n  
d e r  Z u k u n f t  z u  w e r d e n  v e r s p r i c h t .

N e u  i s t  d e r  g a n z e  v i e r t e  H a u p t t e i l ,  d e r  d i e  
„ c h e m i s c h - p h y s i k a l i s c h e n  Z u s t a n d s ä n d e r u n g e n “  v o n  r e 
a k t i o n s f ä h i g e n  G a s g e m i s c h e n  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  
b e h a n d e l t ;  f ü r  d i e s e  Z u s t a n d s ä n d e r u n g e n  s i n d  n ä m l i c h  
t r o t z  d e s  i d e a l e n  G a s z u s t a n d e s  d i e  p h y s i k a l i s c h e n  G a s 
g e s e t z e  d e s h a l b  n i c h t  m e h r  m a ß g e b e n d ,  w e i l  s i c h  i n  
d e n  b e t r e f f e n d e n  G e b i e t e n  w e g e n  d e r  D i s s o z i a t i o n  m i t  
T e m p e r a t u r  u n d  D r u c k  g l e i c h z e i t i g  a u c h  d i e  c h e m i s c h e  
E n e r g i e  u n d  d i e  c h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  m i t  i h r e n  
R ü c k w i r k u n g e n  a u f  D r u c k  u n d  V o l u m e n  ä n d e r n .  D i e

4 )  E r s c h i e n e n  a l s  B e r i c h t  N r .  4  d e s  E r z a u s s c h u s s e s .  
Z u  b e z i e h e n  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b .  I I . ,  D ü s s e l 
d o r f

2) Vgl. St. u. E. 41 (1921), S. 1208.

W i c h t i g k e i t  d i e s e s  A b s c h n i t t s  f ü r  d i e  V o r g ä n g e  i n  G a s 

m a s c h i n e n  u n d  G a s t u r b i n e n  w i r d  n o c h  d u r c h  d i e  B e 
r e c h n u n g  v o n  n e u e n  T . - S . - D i a g r a m m e n  f ü r  c h e m i s c h 
p h y s i k a l i s c h e  Z u s t a n d s ä n d e r ü n g e n  e r h ö h t .  V o n  d e n  z a h l 

r e i c h e n  k l e i n e r e n  n e u e n  A b s c h n i t t e n  d e 3 B u c h e s  s in d  
b e s o n d e r s  d i e  ü b e r  d i e  S c h m i d t s c h e  H ö c h s t d r u c k -  
D a m p f m a s c h i n e  u n d  d i e  H o l z w a r t h - G a s t u r b i n e  z u  
n e n n e n .  A lfred  Schack.
B orchers, W i l h e l m ,  G e h e i m e r  R e g i e r u n g s r a t ,  D r .  p h i l .  

S r .* ( j n g .  e .  h . ,  P r o f e s s o r  d e r  M e t a l l u r g i e  u n d  V o r 
s t e h e r  d e s  I n s t i t u t e s  f ü r  M e t a l l h ü t t e n k u n d e  u n d  
E l e k t r o m e t a l l u r g i e  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  zu . 
A a c h e n : D i e  e l e k t r i s c h e n  O e f e n .  E r z e u g u n g  
v o n  W ä r m e  a u s  e l e k t r i s c h e r  E n e r g i e  u n d  B a u  e  e k t r i -  
s c h e r  O e f e n .  4 . ,  v e r m .  u .  v e r b .  A u f l .  M i t  4 8 4  i n  d e n  
T e x t  g e d r .  A b b .  u n d  a u f  T a f .  H a l l e  ( S a a l e ) : W i l h e l m  
K n a p p  1 9 2 3 .  ( 2 3 8  S . )  8 ° .  G z .  1 0 ,8 0  M ,  g e b .  1 3  M .

S e i t  d e m  E r s c h e i n e n  d e r  s e i n e r z e i t  v o n  d e m  U n t e r 
z e i c h n e t e n  b e s p r o c h e n e n  d r i t t e n  A u f l a g e 1 )  d i e s e s  W e r k e s  
i s t  e i n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  n u r  k u r z e r  Z e i t r a u m  v e r s t r i c h e n .  
D i e  E i n t e i l u n g  d e s  S t o f f e s  i s t  d i e  g l e i c h e  g e b l i e b e n ,  
m i t  a l l  d e n  V o r z ü g e n  u n d  M ä n g e l n ,  d i e  d i e s e r  E i n t e i l u n g  
a n h a f t e n .  I m  a l l g e m e i n e n  i s t  d e n  N e u e r u n g e n  d e r  l e t z t e n  
z w e i  J a h r e  R e c h n u n g  g e t r a g e n  w o r d e n .  S o  k o m m e n  i n  
d e r  v o r l i e g e n d e n  A u f l a g e  n e u  z u r  B e s p r e c h u n g :  D i e
e l e k t r i s c h e n  T i e g e l s c h m e l z ö f e u  v o n  K r u p p  u n d  v o n  
H  o  s  k  i  n  s  , d i e  O e f e n  H c r o u l t s c h e r  B a u a r t  d e r  A . - G .  
B r o w n ,  B o v e r i  & C i e . ,  d i e  E l e k t r o s t a h l ö f e n  m i t  
a b g e d i c h t e t e n  E l e k t r o d e n  n a c h  B a u a r t  F i a t ,  d i e  M e 
t a l l s c h m e l z ö f e n  d e r  F i r m a  B r o w n ,  B o v e r i  &  C i e .  
s o w ie  d i e  v o n  B o o t h ,  v o m  H u m b o l d t ,  v o n  d e r  
R h e i n i s c h e n  M e t a l l w a a r e n -  u n d  M a 
s c h i n e n f a b r i k  u n d  v o n  R e n n e r  f e i t ,  e i n e  n e u e  
h y d r a u l i s c h - a u t o m a l i s c h e  E  e k t r o  1 e n r e g e l u n g  d e r  F i r m a  
B r o w n ,  B o v e r i  &  C i e .  u n d  i n  e i n e m  N a c h t r a g  d i e  
S ö d e r b e r g  -  E l e k t r o d e .

I m m e r h i n  v e r m i ß t  d e r  B e r i c h t e r s t a t t e r  n o c h  m a n 
c h e s  N e u e  a u f  d i e s e m  G e b i e t e  a u s  d e r  l e t z t e n  Z e i t ,  w i e  
z .  B .  d i e  a m e r i k a n i s c h e n  I n d u k t i o n s ö f e n  d e r  A  j  a  x  -  
B a u a r t ,  d i e  a b g e d i c h t e t e n  E l e k t r o s t a h l ö f e n  v o n  T  a  - 
g l i a f e r r i ,  d i e  l e t z t e  A u s f ü h r u n g  d e r  G r ö n -  
w  a  11  s e h e n  E l e k t r o h o c h ö f e n ,  d i e  n e u e s t e  E l e k t r o d e n 
r e g e l u n g  v o n  S i e m e n s - S c h u c k e r t  u n d  m a n c h e s  
a n d e r e .  E s  l ä ß t  s i c h  a b e r  s c h w e r  ü b e r s e h e n ,  w i e  w e i t  
d i e  S c h w i e r i g k e i t e n ,  d i e  j e t z t  b e i  d e r  D r u c k l e g u n g  d e r 
a r t i g e r  W e r k e  v o r l i e g e n ,  a n  d i e s e m  U m s t a n d e  s c h u l d  
h a b e n .  D e r  ä l t e r e  T e i l  d e s  B u c h e s  i s t  z i e m l i c h  u n v e r 
ä n d e r t  g e b l i e b e n .  T r o t z  d e s  v e r m e h r t e n  S t o f f e s  i s t  i n 
f o l g e  k l e i n e r e n  D r u c k e s  u n d  g e d r ä n g l e r e r  A n o r d n u n g  d e r  
A b b i l d u n g e n  d i e  S e i t e n z a h l  g e r i n g e r  g e w o r d e n .  I m  Z u 
s a m m e n h a n g  m i t  d e m  s c h l e c h t e r e n  P a p i e r  z e i g t  d i e s ,  
d a ß  a u c h  d e r  v o r n e h m e  K n a p p s e h e  V e r l a g  d e n  h e r r 
s c h e n d e n  V e r h ä l t n i s s e n  R e c h n u n g  t r a g e n  m u ß .

D a s  g e l e g e n t l i c h  d e r  d r i t t e n  A u f l a g e  a u s g e s p r o c h e n e  
g ü n s t i g e  G e s a m t u r t e i l  ü b e r  d a s  B u c h  k a n n  a u c h  f ü r  d i e  
v o r l i e g e n d e  N e u a u f l a g e  n u r  w i e d e r h o l t  w e r d e n .

C h a r l o t t e n b u r g .  P r o f e s s o r  V. Engelhardt.

Seufert, F r a n z ,  S t u d i e n r a t  a .  D . ,  O b e r i n g e n i e u r  f ü r  
W ä r m e w i r t s c h a f t :  V e r b r e n n u n g s l e h r e  u n d
F e u e r u n g s t e c h n i k .  2 . ,  v e r b .  A u f l .  M i t  1 9  A b b . ,  
1 5  Z a h l e n t a f .  u n d  v i e l e n  B e r e c h n u n g s b e i s p i e l e n .  B e r 
l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 2 3 .  ( 2  B l . ,  1 2 8  S . )  8 ° .
2 ,6 0  ( G o l d - ) J 6 .

D a s  B u c h  b r i n g t  i n  k u r z e r ,  a b e r  s e h r  k l a r e r  
S p r a c h e  a l l e  f ü r  d e n  p r a k t i s c h e n  W ä r m e i n g e n i e u r  w i c h 
t i g e n  f e u e r u n g s t e c h n i s c h e n  G r u n d t a t s a c h e n  u n d  d i e  
g r u n d l e g e n d e n  B e r e c h n u n g s a r t e n .  V o n  d e n  w i c h t i g s t e n  
H a u p t s t ü c k e n  d e s  I n h a l t s  s e i e n  d i e  ü b e r  A u s f ü h r u n g  
v o n  A b g a s -  u n d  F r i s c h g a s a n a l y s e n ,  ü b e r  B e r e c h n u n g  
d e r  L u f t -  u n d  V e r b r e n n u n g s g a s m e n g e ,  d e s  A b g a s v e r 
l u s t e s  u n d  d e s  S c h o r n s t e i n s  s o w i e  ü b e r  d i e  M e s s u n g  v o n  
L u f t -  u n d  G a s m e n g e n  h e r v o r g e h o b e n .  D a s  B ü c h l e i n  i s t  
d u r c h a u s  g e e i g n e t ,  d a s  G e d ä c h t n i s  d e s  W ä r m e i n g e n i e u r s  
u n d  d e s  H ü t t e n m a n n e s  i n  a n g e n e h m e r  W e i s e  z u  e n t 
l a s t e n ,  u n d  e r l a u b t  d e m  B e n u t z e r  i m  R a h m e n  d e s  a n -

4) Vgl. St. u. E. 40 (1920), S. 1692.
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g e d e u t e t e n  I n h a l t s ,  s i e h  l e i c h t  ü b e r  j e d e  g e r a d e  v o r 
l i e g e n d e  F r a g e  z u  u n t e r r i c h t e n ,  o h n e  d a ß  e r  s i c h  e r s t  
i n Dd i e  v o r h e r g e h e n d e n  T e i l e  v e r t i e f e n  m u ß .  I n  d i e s e r  
R i c h t u n g  i s t  e s  r e i n  ä u ß e r l i c h  a l s  e i n  b e s o n d e r s  g l ü c k 
l i c h e r  G r i f f  z u  b e t r a c h t e n ,  d a ß  a l l e  w i c h t  g e n  B e r e c h 
n u n g s f o r m e l n  i n  g r o ß e r ,  f e t t e r  S c h r i f t  s o f o r t  i n s  A u g e  
f a l l e n .  D a s  B ü c h l e i n  k a n n  b e s o n d e r s  i n  s e i n e r  v o r l i e g e n 
d e n  v e r b e s s e r t e n  A u f l a g e  a l s  z u v e r l ä s s i g e r  k l e i n e r  B e 
r a t e r  b e i  p r a k t i s c h e n  f e u e r u n g s t e c h n i s c h e n  A u f g a b e n  a n 
g e l e g e n t l i c h  e m p f o h l e n  w e r d e n .  A lfred  Schack.

L ange, O t t o ,  D r . ,  V o r s t a n d s m i t g l i e d  d e r  M e t a l l y t -  
w e r k e ,  A . - G .  f ü r  M e t a l l v e r e d l u n g ,  M ü n c h e n ,  D o z e n t  
a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e ,  M ü n c h e n :  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 .  E i n  
H a n d b u c h  d e r  s p e z i e l l e n  c h e m i s c h e n  T e c h n o l o g i e ,  i n s 
b e s o n d e r e  f ü r  c h e m i s c h e  F a b r i k e n  u n d  v e r w a n d t e  
t e c h n i s c h e  B e t r i e b e ,  e n t h a l t e n d  V o r s c h r i f t e n  a u s  a l i e n  
G e b i e t e n  d e r  c h e m i s c h e n  T e c h n o l o g i e  m i t  u m f a s s e n 
d e n  L i t e r a t u r n a c h w e i s e n .  3 . ,  e r w .  u n d  v ö l l i g  n e u -  

b e a r b .  A u f l .  L e i p z i g :  O t t o  S p a m e r .  4 ° .
B d .  1 :  M e t a l l e  u n d  M i n e r a l e .  1 9 2 3 .  ( X X X V I ,  

1 0 1 1  S . )  G z .  4 0  Jh, g e b .  4 5  M-
D i e  3 . A u f l a g e  w e i s t  g e g e n ü b e r  d e r  1 . A u f l a g e 1 )  

e i n e  g a n z  e r s t a u n l i c h e  V e r m e h r u n g  d e s  I n h a l t s  a u f ;  
j e t z t  u m f a ß t  d e r  e r s t e  B a n d  ( M e t a l l e  u n d  M i n e r a l e )  
a l l e i n  1 0 1 1  S e i t e n ,  u n d  d a b e i  s i n d  5  B ä n d e  v o r g e 
s e h e n ;  z u n ä c h s t  s i n d  d i e  A n g a b e n  d e r  f r ü h e r e n  A u i l a g e n  
e r g ä n z t ,  f e r n e r  i s t  d e r  S t o f f b e r e i c h  e r w e i t e r t ,  u n d  
s c h l i e ß l i c h  s i n d  d e n  e i n z e l n e n  H a , u p t -  u n i  U n t e r - A b 
s c h n i t t e n  a l l g e m e i n e  T e i l e  v o r a u s g e s c h i c k t .  D i e  Z a h l  
d e r  d u r c h g e s e h e n e n  Z e i t s c h r i f t e n  i s t  r e c h t  e r h e b l i c h .

W ie  d e r  T i t e l  s a g t ,  b e s t e h t  d e r  I n h a l t  a u 3 „ V o r 
s c h r i f t e n “  f ü r  d i e  A u s f ü h r u n g  d e r  m a n n i g f a l t i g s t e n  
c h e m i s c h - t e c h n i s c h e n  V e r f a h r e n ,  e s  i s t  a b o  e i n e  R e 
z e p t - S a m m l u n g ,  d i e  z w a r  s e h r  r e i c h h a l t i g  i s t ,  a b e r  
n a t ü r l i c h  e b e n f a l l s  d i e  S c h a t t e n s e i t e n  s o l c h e r  S a m m 
l u n g e n  a u f w e i s t ,  n ä m l i c h  d a ß  d i e  w i d e r s p r e c h e n d s t e n  
A n g a b e n  n e b e n e i n a n d e r  s i e b e n  k ö n n e n ,  u n d  d a ß  k e i n e r l e i  
G e w ä h r  f ü r  d i e  Z u v e r l ä s s i g k e i t  d e r  A n g a b e n  ü b e r n o m m e n  
w e r d e n  k a n n .  I m m e r h i n  w i r d  d a s  B u c h  d e m  B e n u t z e r  
v i e l f a c h  s o f o r t  p r a k t i s c h e  V o r s c h r i f t e n  a n  d i e  H a n d  
g e b e n ,  d e r  g r ö ß e r e  N u t z e n  d ü r f t e  i n d e s  w o h l  d a r i n  
b e s t e h e n ,  d a ß  d i e  v e r s c h i e d e n e n  A n g a b e n  d e r  L i t e r a t u r  
a u f  a l l e  F ä l l e  d e m  F a c h m a n n e  m a n c h e r l e i  A n r e g u n 
g e n  n e b e n ,  w i e  e r  s i c h  i n  S o n d e r f ä l l e n  h e l f e n  k a n n .  
S e h r ° w i e h t i g  f ü r  d i e  e r f o l g r e i c h e  B e n u t z u n g  i s t  e i n e  
s e h r  w e i t g e h e n d e  U n t e r t e i l u n g  d e s  S t o f f e s  u n d  e i n  s e h r  

u m f a n g r e i c h e s  I n h a l t s v e r z e i c h n i s .
D e r  v o r l i e g e n d e  B a n d  u m f a ß t  a u c h  d a s  „ E i s e n  

u n d  d i e  a n d e r e n  M e t a l l e .  B e i m  E i s e n  s i n d  i n  v e r 
s c h i e d e n e n  A b s c h n i t t e n  d i e  S t a h l h ä r t u n g ,  Z e m e n t i e r u n g ,  
O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g ,  d a s  B e i z e n ,  d i e  M e t a l l i s i e r u n g ,  
B r ü n i e r u n g  u n d  a n d e r e  F ä r b e v e r f a h r e n ,  f e r n e r  L a c k e  
u n d  E m a i l l i e r u n g  b e h a n d e l t ,  n e b e n  e i n e m  b e s o n d e r e n  
A b s c h n i t t  E i s e n l e g i e r u n g e n .  D i e s e m  b e s o n d e r e n  T e i l e  
i s t  s c h o n  e i n  a l l g e m e i n e r  v o r a u s g e s c h i c k t ,  ü b e r  M e t a l l 
o b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  i m  a l l g e m e i n e n ,  ü b e r  G a l v a n o -  
s t e g i e ,  K o n t a k t m e t a l l i s i e r u n g ,  S p r i t z v e r f a h r e n ,  A e t z e n ,  
B e i z e n ,  S c h l e i f e n ,  G l ü h e n ,  S c h w e i ß e n ,  L ö t e n .  D e r s e l b e  
B a n d  e n t h ä l t  a b e r  a u c h  n o c h  V o r s c h r i f t e n  ü b e r  k e r a 
m is c h e  D i n g e ,  f e u e r f e s t e  E r z e u g n i s s e ,  S c h l a c k e n ,  Z e 
m e n t e ,  K u n s t s t e i n e ,  K i t t e ,  d i e  a u c h  d e n  H ü t t e n m a n n  

a n g e h e n .
U e b e r  d i e  e i n z e l n e n  V o r s c h r i f t e n  b r a u c h t  n i c h t s  

m e h r  g e s a g t  z u  w e r d e n ,  w o h l  a b e r  ü b e r  d a s  „ A l l g e 
m e i n e “ , d a 9 b e i m  E i s e n  f o l g e n d e  T e i l e  u m f a ß t .  L i t e 
r a t u r  u n d  S t a t i s t i k ,  V o r k o m m e n ,  E i g e n s c h a f t e n ,  V e r 
b i n d u n g e n  d e s  E i s e n s ,  G e s c h i c h t e ,  E i s e n s o r t e n ,  E n t 

w i c k l u n g  d e r  E i s e n g e w i n n u n g s v e r f a h r e n  u n d  n e u z e i t 
l i c h e  D a r s t e l l u n g .  H i e r  i s t  m a n c h e s  s c h i e f  b z w .  u n r i c h 
t i g ,  a u c h  d i e  a n g e g e b e n e  E i s e n l i t e r a t u r  i s t  u n b e f r i e 
d i g e n d ,  m a n c h e s  g e h ö r t  n i c h t  i n  e i n  s o lc h e s  B u c h .  H i e r  
f e h l t  d i e  f a c h m ä n n i s c h  s i c h t e n d e  H a n d .  A l s  B e l e g  
s o l l e n  n u r  z w e i  S ä t z e  a u s  d e r  „ n e u z e i t l i c h e n  E . s e n d a r -  
s t e l l u n g “  a n g e f ü h r t  w e r d e n :  „ D i e  E i s e n e r z e  w e r d e n
i n  P o c h -  u n d  W a l z w e r k e n  z e r k l e i n e r t  u n i  i n  H a u f e n ,  
S t a d e l n ,  S c h a c h t ö f e n  g e r ö s t e t  . . . .“  D i e  H o c h ö f e n  
„ w e r d e n  i m m e r  w i e d e r  n a c h g e f ü l l t  u n d  b r e n n e n  
u n u n t e r b r o c h e n  v i e l e  J a h r e  f o r t “ .

A n  u n d  f ü r  s i c h  w i r d  e i n e  s o l c h e  r e i c h h a l t i g e  V o r 
s c h r i f t e n s a m m l u n g  i m m e r  n ü t z l i c h  w i r k e n ,  s e l b s t  w e n n  
s i e  n i c h t  u n m i t t e l o a r  d i e  A n t w o r t  a u f  e i n e  g e w ü n s c h t e  
F r a g e  l i e f e r t ,  s i e  r e g t  s c h o n  b e i m  D u r c h b l ä t t e r n  z u  
a l l e r l e i  n e u e n  G e d a n k e n  a n .  B. Neumann.

Seh u ltze , E r n s t ,  D r . ,  P r o f e s s o r  d e r  V o l k s -  u n d  W e l t -  
w i r t s c h a f t s ' . e h r e ,  R e k t o r  d e r  H a n d e l s - H o c b s  h u l e  L e i p 
z i g :  O r g a n i s a t o r e n  u n d  W i r t s c h a f t s 
f ü h r e r .  L e i p z i g :  F .  A .  B r o c k h a u s  1 9 2 3 .  ( 1 1 1  S . )  
8 ° .  G z .  4 ,3 0  M .

E s  i s t  n i c h t  g a n z  l e i c h t ,  d e n  I n h a l t  d i e s e s  B u c h e s ,  
d e m  W i l h e l m  R a a b e s  S t r o p h e n  „ A n s  W e r k ,  a n s  W e r k  
m i t  H e r z  u n d  H a n d ,  z u  b a u e n  d a s  H a u s ,  d a s  V a t e r l a n d “  
a l s  L e i t w o r t e  v o r a u s g e s c h i c k t  s i n d ,  i n  k u r z e n  W o r t e n  z u  
k e n n z e i c h n e n .  N u r  e i n i g e  S ä t z e  a u s  d e n  A u s f ü h r u n g e n  
d e s  V e r f a s s e r s  m ö g e n  s e i n e  G e d a n k e n g ä n g e  a n d e u t e n .  I m  
e r s t e n  H a u p t t e i l ,  d e r  v o n  d e n  O r g a n i s a t o r e n  ( Z e i t a l t e r ,  
B e g r i f f  u n d  W e s e n  d e r  O r g a n i s a t i o n ,  d e m  O r g a n i s a t o r  
i m  a l l g e m e i n e n ,  d e m  k a u f m ä n n i s c h e n  O r g a n i s a t o r  i m  b e 
s o n d e r e n ,  d e r  E i n s t e l l u n g  d e r  V o l k s -  u n d  B e t r . e b s w i r t -  
s c h a f t s l e h r e  z u r  O r g a n i s a t i o n ,  d e m  V e r h ä l t n i s  v o n  W e l t 
a n s c h a u u n g  u n d  O r g a n i s a t i o n  d e r  W i r t s c h a f t  s o w ie  d e r  
U e b e r o r g a n i s a t i o n )  h a n d  l t ,  s a g t  d e r  V e r f a s s e r  v o n  d e n  
A u f g a b e n  d e s  O r g a n i s a t o r s  u n d  d e s  W i r t s c h a f t s f ü h r e r s :  
„ B e i d e  m ö g e n  m i t  d e n s e l b e n  M e t h o d e n  a r b e i t e n  i h r  
O b j e k t  i s t  v e r s c h i e d e n .  D e r  e i n e  a r b e i t e t ,  u n d  s t e h e  e r  
a n  d e r  S p i t z e  e in e s  R i e s e n u n t e r n e h m e n s ,  a u f  b e s c h r ä n k 
t e m  G e b i e t e  —  d e r  a n d e r e  s o l l  d a s  g a n z e  K r a f t f e l d  d e r
V o l k s w i r t s c h a f t  i m  A u g e  h a b e n ....................D a s  D e n k e n
d e s  e i n e n  i s t  p r i v a t w i r t s c h a f t l i c h ,  d a s  d e s  a n d e r e n  s o z i a l 
w i r t s c h a f t l i c h . “  D a m i t  e r k l ä r t  d e r  V e r f a s s e r  a u c h ,  d a ß  
e s  n i c h t  g e n ü g t ,  „ l e i t e n d e  P e r s ö n l i c h k e i t e n  s t a t t  a u s  d e m  
Z u n f t k r e i s e  d e r  B e h ö r d e n  a u s  d e m  f r e ' e n  E r w e r b s l e b e n  
z u  w ä h l e n ,  u m  j e d e  b e l i e b i g e  O r g a n i s a t i o n  m i t  a l l e r  
S c h l a g k r a f t  u n d  Z w e c k m ä ß i g k e i t  d e r  E n t s c h e i d u n g  a u s 
z u r ü s t e n “ . U n d  w e i t e r  h e i ß t  e s :  „ A l s  O r g a n i s a t i o n  b e 
t r a c h t e  i c h  d i e  S t e i g e r u n g  d e r  W i r k u n g s k r a f t  m e n s c h 
l i c h e r  A n s t r e n g u n g e n  d u r c h  p l a n m ä ß i g e s  Z u s a m m e n 
o r d n e n  v o n  M e n s c h e n  u n d  E i n r i c h t u n g e n “ , w ä h r e n d  i h m  
„ T e c h n i k  b e d e u t e t  d i e  S t e i g e r u n g  d e r  W i r k u n g s k r a f t  
m e n s c h l i c h e r  A n s t r e n g u n g e n  d u r c h  d i n g l i c h e  A r b e i t s 
m i t t e l “ . I m  z w e i t e n  T e i l e ,  d e r  d e m  W i r t s c h a f t s f ü h r e r  
( i n  d e n  A b s c h n i t t e n :  W e s e n ,  A u f g a b e  u n d  T r a g i k  d e s  
W i r t s c h a f t s f ü h r e r s  —  I r r w e g e  d e r  R a t i o n a l i s i e r u n g  —  
S o z i a l e r  H o r i z o n t )  g e r e c h t  z u  w e r d e n  v e r s u c h t ,  b e z e i c h 
n e t  d e r  V e r f a s s e r  d a n n  d i e s e n  F ü h r e r  a l s  „ e i n e  P e r 
s ö n l i c h k e i t ,  d i e  d i e  W i r k u n g s k r a f t  d e r  v o l k s w i r t s c h a f t 
l i c h e n  V o r g ä n g e  d u r c h  p l a n m ä ß i g e s  Z u s a m m e n o r d n e n  
v o n  M e n s c h e n  u n d  E i n r i c h t u n g e n  z u m  B e s t e n  d e r  A l l 
g e m e i n h e i t  s t e i g e r t “ . D i e : e  i d e a l i s t i s c h e  A u f f a s s u n g  b e 
z e u g t  d e r  V e r f a s s e r  a u c h  i m  d r i t t e n  T e i l e  s e in e s  B u c h e s ,  
d e n  „ A u f g a b e n  d e r  s t u d i e r e n d e n  J u g e n d “ . „ D a s  R i n g e n  
u m  W i s s e n  u n d  W e i s h e i t “  u n d  „ D a s  S t r e b e n  n a c h  P e r 
s ö n l i c h k e i t “  b i l d e n  d e n  I n h a l t  d e r  e i n d r i n g l i c h e n  M a h 
n u n g e n ,  d i e  e r  h i e r  a n  s e in e  Z u h ö r e r  r i c h t e t ,  Z u h ö r e r  
i n s o f e r n ,  a l s  d a s  B u c h  a u s  e i n e r  w e n n  a u c h  w e s e n t l i c h  
k n a p p e r  g e f a ß t e n  F e s t r e d e  z u m  2 5 j ä h r i g e n  J u b i l ä u m  
d e r  H a n d e l s h o c h s c h u l e  L e i p z i g  e n t s t a n d e n  i s t .  Sehr.

1 )  V g l .  S t .  u .  E .  3 6  ( 1 9 1 6 ) ,  S .  1 1 7 0 / 1 .  —  - ................................. ..-----------------------------
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Vereins-Nachrichten.
Eisenhütte Südwest .

Z w e ig v e r e in  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n le u te .

A m  S o n n t a g ,  d e n  1 3 .  J a n u a r  1 9 2 4 ,  v o r 
m i t t a g s  11  U h r ,  f i n d e t  i m  U n i o n ! - T h e a t e r ,  
S a a r b r ü c k e n ,  d i e  d i e s j ä h r i g e  H a u p t v e r 
s a m m l u n g  d e r  „ E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t “  s t a t t .  
N a c h  E r l e d i g u n g  e i n i g e r  g e s c h ä f t l i c h e r  A n g e l e g e n h e i t e n  
s in d  f o l g e n d e  V o r t r ä g e  v o r g e s e h e n :

v o n  Z e n g e n :  „ M ö g l i c h k e i t e n  u n d  M e t h o d e n  i n 
d u s t r i e l l e r  F i l m p r o p a g a n d a . “

D i r e k t o r  A .  N o l t e ,  D i l l i n g e n : „ D a m p f g e s t e h u n g s 
k o s t e n  u n d  B e w e r t u n g  d e s  G i c h t -  u n d  H o c h 
o f e n g a s e s . “

M i t t e i l u n g e n  u n d  A n f r a g e n  a u s  d e r  P r a x i s .

I m ,  A n s c h l u ß  a n  d e n  g e s c h ä f t l i c h e n  T e i l  f i n d e t  im  
r o t e n  S a a l e  d e s  J o h a n n i s h o f ,  S a a r b r ü c k e n  3 , M a i n z e r  
S t r a ß e  3 0 ,  u m  21/4 U h r  n a c h m i t t a g ä  e i n  g e m e i n 
s a m e s  M i t t a g e s s e n  s t a t t .

V e r b i n d l i c h e  M e ld u n g e n  m i t  A n g a b e  d e r  T e i l 
n e h m e r z a h l  w e r d e n  11 m g  h e n d ,  s p ä t e s t e n s  b i s  D i e n s t a g ,  
d e n  8 . J a n u a r  1 9 2 4 ,  a n  D i r e k t o r  S p a n n a g e l ,  N e u n -  
k i r c h e n - S a a r ,  e r b e t e n .

Vere in  deutscher  Ei senhüttenleute .
Ehrung.

U n s e r  M i t g l i e d ,  H e r r  A .  D e l f o s s e ,  I n h a b e r  d e r  
F a .  D e i f o s s e ,  M o t o r e n f a b r i k ,  G .  m . b .  H . ,  K ö l n - R i e h l ,  
i s t  i n  A n e r k e n n u n g  s e i n e r  g r o ß e n  V e r d i e n s t e  u m  d i e  
d e u t s c h e  F l u g z e u g t e c h n i k  v o n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h 

s c h u le  z u  B r a u n s c h w e i g  z u m  E h r e n s e n a t o r  e r 
n a n n t  w o r d e n .

A enderungen in  der M itgliederliste .

Akemann, Walther, D r .  p h i l . ,  D i r e k t o r  d e r  A . - E . - G . ,  
B e r l i n - D a h l e m ,  F a l k e n r i e d  1 6 .

Coutelle, Fritz, S t e l l v .  D i r e k t o r  d .  F a .  F r i e d .  K r u p p  
A . - G . ,  E s s e n .

Dechesne, Josef, D r . ,  G i e ß e r e i b e s l t z e r ,  R o s t o c k  i .  M  
L a g c r - S t r .  4 1 .

D ilthey ,  E rnst, I n g . ,  F a b r i k  Vorsteher d e r  R ü t g e r s w . ,  
A . - G . ,  R e n d s b u r g .

Dissmann, Friedrich, F  a b r i k d i r e k t o r ,  B o c h u m ,  M a r s c h n e r -  
S t r .  3 0 .

Dolensky, Eugen, M i t g l i e d  d e s  D i r e k t o r i u m s  d e r  A . - G .  
v o r m .  S k o d a w . ,  P r a g - S m i c h o v ,  T s c h e e h o - S l o w a k e i ,  
T r i d a  S v o r n o s t i  3 7 .

Englisch, Gustav, S ip [ .» ( jn g . ,  t e c h n .  D i r e k t o r  u .  V o r s t .
M i t g l .  d e s  A n n e n e r  G u ß s t a h l w . ,  A . - G . ,  A n n e n  i .  W .  

Fatheuer, Adolf, I n g . ,  I n g .  d .  F a .  F a t h e u e r  & C o .,  
M a s c h i n e n b a u  u .  M e t a l l g . ,  H a m m  i .  W . ,  L a n o - e - S t r .  
2 0 / 2 2 .

Ereyn, H enry J M e c h . - E n g i n e e r ,  W i n n e t k a ,  J l l . ,  
U .  S .  A . ,  5 5  I n d i a n  H i l l  R o a d .

Gunka, Johann, I n g e n i e u r ,  L e o b e n ,  S t e i e r m a r k ,  L a ir> - -  
g a s s e  1 4 .

H artl, Viktor, H ü t t e n i n g . ,  G i e ß e r e i - B e t r i e b s l .  d e r  M i n i 
m a x - W e r k e ,  A . - G . ,  N e u r u p p i n ,  P a r k - S t r .  6  a .

Hauck, Erich, $ i p i . = g n g ., H i n d e n b u r g  O . - S . ,  H o c h b e r g -  
S t r .  5 .

Hochscherf, Heinz, I n g . ,  i.  F a . R a h l e n b e c k  & C o . ,
G .  m .  b .  H . ,  S e h w e r t e  a .  d .  R u h r .

Hoensch, Gustav, S i p i . ^ n g . ,  W a l z w e r k s c h e f ,  O z d ,  
U n g a r n .

Kassler, K urt,  $ ip l .> 8 n g . ,  W i e n  I V ,  O e s t e r r . ,  J o h a n n  
S t r a u s s - G a s s e  3 4 .

Kleweta, A lfred,  f f i r . ^ n g . ,  W i t k o w i t z - E i s e n w e r k  
T s c h e e h o - S l o w a k e i .

Kolosy, Alexander von, X i p l . ^ n g . ,  B e t h l e h e m ,  P a . ,
U .  S .  A . ,  9 1 1  C a y u g a  S t .  P e m b r o k e .

K ürten, Theodor, $ i p l .= 3 n g . ,  i . F a . B a u m e r t  & C o . .
A . - G .  f ü r  M e t a l l u r g i e  u .  B e r g b a u ,  G e l t u n g e n .

Lange, Karl, D i r e k t o r ,  W i e n  X ,  O e s t e r r . ,  G u d r u n -  
S t r .  1 8 3 .

N e u e  M i t g l i e d e r .

Adelt, Friedrich, M a j o r  a .  D . ,  G r e m s d o r f ,  B e z .  L i e g n i t z .  
Becker, Max, I n g . ,  i .  E a .  B e c k e r ,  v a n  D e l d e n  & B e c k e r ,  

K ö l n ,  H a n s a h a u s .
Becker, Robert, I n g . ,  T e i l h .  d .  F a .  B e c k e r ,  v a n  D e l d e n  

&  B e c k e r ,  K ö l n ,  H a n s a h a u s .
Börner, Oskar, k a u f  m .  D i r e k t o r  d e r  S t a h l -  u .  W a l z w .

H e n n i g s d o r f - A . - G . ,  H e n n i g s d o r f  ( O s t h a v e l l a n d ) .  
Btirchards, Peter, O b e r i n g .  u .  l e i t .  I n g .  d e r  W ä r m e a b t .  

d e r  B i s m a r e k h ü t t e  A . - G . ,  B i s m a r c k h ü t t e ,  P o l n .
0 . - S e h L ,  B i s m a r c k - S t r .  7 3 .

Combles, Erich, S i p U j y n g . ,  K o k e r e i - B e t r i e b s a s s i s t e n t  
d e r  R ö c h l i n g ’s c h e n  E i s e n -  u .  S t a h l w . ,  V ö l k l i n g e n  a .  d .  
S a a r ,  H o f s t a t t - S t r .  1 2 4 .

Heimei, Rudolf,  G e s c h ä f t s l e i t e r  d .  F a .  M .  W e i s s e n b e r g ,  
G .  m .  b . H . ,  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l ,  T e u t o n e n - S t r .  4 . 

Desch, Heinrich, F a b r i k a n t ,  H ü s t e n  i .  W . ,  B a h n h o f -  
S t r .  2 1 5 .

Eicken, Georg, i .  F a .  S t a h l w .  E i c k e n  &  C o . ,  H a g e n
1. W . ,  F l e y e r - S t r .  5 5 .

Frank, Herbert, S i p t o j j n g . ,  M a x i m i l i a n s h ü t t e ,  R o s e n 
b e r g ,  O b e r p f a l z .

Funk, W alter, I n g e n i e u r  d e r  R h e i n .  S t a h l w . ,  A . - G . ,  
D u i s b u r g - M e i d e r i c h ,  S i i e g f r i e d - S t r .  2 8 .

Gassner, Franz, I n g e n i e u r  d .  F a .  P o e t t e r ,  G .  m .  b .  H . ,  
D ü s s e l d o r f ,  H a n s - S a c h s - S t r .  9 .

Gerhardt, Rudolf,  S i p U j y t t g . ,  B e t r i e h s a s s i s t e n t  d .  F a .  
T h e o d o r  W u p p e r m a n n ,  G .  m .  b .  H . ,  S c h l e b u s c h  b e i  
K ö l n ,  R e u t e r - S t r .  2 5 .

Giersberg, Hermann, S t p l . ^ n g . ,  S t a h l w e r k s a s s i s t e n t  d . 
F a .  L i n k e - H o f m a n n - L a u e h h a m m e r ,  A . - G . ,  R i e s a  a .  d .  
E l b e ,  L e s s i n g - S t r .  1 .

Hanke, K arl  W . ,  I n g e n i e u r  d e r  O b e r s c h i .  E i s e n - I n d  - 
A . - G . ,  G l e i w i t z  O . - S .

Hauck, Max, S i p U Q i t g . ,  S t a h l w . - A s s i s t e n t  d e r  B o r s i g w . -  
A . - G . ,  B o r s i g w e r k  O . - S . ,  H i n t e r - S t r .  1 3 0 .

H iltenkam p, Hugo, A s s i s t e n t  d e r  P h y s i k .  V e r s u c h s a n s t .
d .  F a .  F r i e d .  K r u p p ,  A . - G . ,  E s s e n ,  M ü n c h e n e r  S t r .  1 3 8 .  

Meer, W illy, M a s e h i n e n f a b r i k a n t ,  M . - G i a d _ a c h ,  A l b e r -  
t u s - S t r .  1 7 .

Müller, W erner, I n g e n i e u r  d .  F a .  A l f r e d  W i r t h  &  C o . ,  
E r k e l e n z  i. R h e i n l . ,  H i n d e n b u r g - S t r .  5 2 .

1A arbeshuber, Franz, S J ip U j j t tg . ,  B e t r i e b s i n g ,  d e r  R ö c h 
l i n g ’s c h e n  E i s e n -  u .  S t a h l w . ,  A . - G . ,  V ö l k l i n g e n  a .  d .  
S a a r ,  H o f s t a t t - S t r .  1 3 8 .

Neuis, Bernhard, I n g e n i e u r  d .  F a .  F r i e d .  K r u p p ,  A . - G . ,  
G r u s o n w e r k ,  M a g d e b u r g - B u c k a u ,  S u d e n b u r g e r  S t r . 2 2 . 

Oestreich, Max, G e s c h ä f t s f ü h r e r  d .  F a .  S c h r ö d e r  k  
D u r l a c h e r ,  B e r l i n  N W  8 7 ,  W a l d - S t r .  1 0 .

Schmidt, H einz, ® ip l .* g r tg . ,  E s c h w e i l e r ,  M o l t k e - S t r .  2 2 .  
Schmitz, Karl Theodor, S i p U j j n g . ,  K l ö e k n e r - W e r k e ,  

A . - G . ,  G e o r g s m a r i e n b ü t t e ,  K r e i s  O s n a b r ü c k ,  K a i s e r -  
S t r .  2 7 .

Seither, Ludwig, I n g . ,  A s s i s t e n t  d e r  A b t .  O f e n b a u  d e r  
R h e i n .  S t a h l w . ,  A . - G . ,  D u i s b u r g - M e i d e r i c h .

Ter jung, W ilhelm, S i p l . ^ u g . ,  E i s e n -  u .  S t a h l w .  H o e s c h ,  
A . - G . ,  D o r t m u n d ,  O e s t e r h o l z - S t r .  1 2 2 .

Terres, Ernst,  X ' t . ^ n g . ,  P r o f . ,  D i r e k t o r  d e r  S t e t t i n e r  
C h a m o t t e f . ,  A . - G .  v o r m .  D i d i e r ,  S t e t t i n ,  P ö l i t z e r - S t r .  1 6 .

7 IX, Arthur, S t p U Q n g . ,  B e t r i e h s a s s i s t e n t  i m  B o c h u m e r  
V e r e i n ,  B o c h u m ,  R o t t - S t r .  6 6 .

Trecker, Wilhelm, I n g e n i e u r  d .  F a .  G e b r .  B ö h l e r  &  C o . ,  
A . - G . ,  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l ,  C h e r u s k e r - S t r  39  

Voss, Hermann, X i p t . ^ n g . ,  A s s i s t e n t  a m  E i s m h ü t t e n m .  
I n s t i t u t  d e r  T e c h n .  H o c h s c h u l e ,  C h a r l o t t e n b u r g  2 , 
S c h i l l e r - S t r .  4 .

Wischek, Alexander, I n g . ,  l e i t .  B a u i n g .  d e r  O e s t e r r .
A l p i n e - M o n t a n g e s . ,  E i s e n e r z ,  S t e i e r m a r k .

»  olf, Hans, I n g e n i e u r  d e r  R h e i n .  S t a h l w .  A . - G .  D u i s -  
b u r g - M e i d e r i o h ,  S c h ü t z e n - S t r .  7 .

Wünsch, Guido, D i r e k t o r  d e r  A s k a n i a - W e r k e ,  A . - G ,  
B e r l i n - S t e g l i t z ,  S t i n d e - S t r .  2 .

G e s t o r b e n .
Ilerzcr, Carl, I n g e n i e u r ,  W i e n .  1 3  12  1 9 2 3  

Massenez, J„  S r . ^ n g .  e .  h . ,  W i e s b a d e n . “ ^ ! .  1 2 . 1 9 2 3  
i\oot, Hugo von, W i e n .  2 2 . 1 1 . 1 9 2 3 .

1 9 2 3 * * * '  H ü t t e n d i r e k t o r  a - D -> W o l t e r s d o r f .

S c h u lte , W ilh e lm ,  Direktor, Gleiwitz. 11. 12. 1923.


