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Ueber den Zusammenhang zwischen physikalischer und

chemischer Beschaffenheit des Thomasroheisens.

Von Direktor O tto.H olz in Oberhausen.

(Mitteilung aua dom StalilwerksauasehuR des Vereins deutsoher Eisonbiittenloute.)

n versuchte in friherer Zeit, die hutten-

mannischen Fragen in erster Linie von der
chemischen Seite aus zu l6sen, oft unter AuBeracht-
lassung physikalischer Maéglichkeiten, Zu diesen
Versaumnissen ist zweifellos auch die Gleichgultig-
keit zu z&hlen, mit der viele groRere Huttenwerke,
insbesondere solche, die auf der Kohle sitzen, die
ernste Frage der Brennstoffersparnis behandelten.
Aufdiesem Gebietist wohl spét, aber hoffentlich nicht
zu spéat, ein erfreulicher Wandel festzustellen, der
auf die Anregung der Warmestelle des Vereins
deutscher Eisenhittenleuto zurtickzufuhren ist.

Als ein solches Gebiet, auf dem sich die Forschung
in erster Linie in chemischer Kichtung bewegt hat,
mdchte ich das Thomasverfahren bezeichnen. Soweit
der metallurgische Verlauf wahrend des Blase-
vorganges in Frage kommt, ist das Forschungsgebiet
fast erschopft, wahrend die Frage, welchen Einfluf3
eine hohere fuhlbare Warme des Roheisens auf den
Eisengehalt der Schlacke, auf die Hohe von Abbrand
und Auswurf hat, bis jetzt noch wenig beachtet
wurde. Dies ist um so erstaunlicher, als die Forde-
rung des Thomasmannes nach physikalisch warmem
Eisen immer erhoben wurde, ohne daR der Hoch-
ofner dieser Forderung das nodtige Verstédndnis ent-
gegengebracht hatte. Der Hittenmann, sowohl
der Stahlwerker als auch der Hochofner, hat sich
gewodhnt, ein Eisen hei, warm, maRig warm, kalt
zu nennen, lediglich auf Grund der ermittelten
chemischen Zusammensetzung. So bezeichnete man
in unserem Bezirk ein Thomasroheisen als gut warm,
wenn es etwa folgende Zusammensetzung aufwies:
0,2% Si, 1,2 % Mn und 1,9 % P.

Jeder Thomasstahlwerker wird nun beobachtet
haben, daB oft Verhéltnisse eintreten kdnnen, unter
denen auch ein solches Roheisen nicht viel taugt,
daB sich dagegen ein Roheisen, das geringere Mengen
der genannten Bestandteile enthdlt, vorzuglich ver-
blast. Es hangen eben die guten Eigenschaften des
Thomasroheisens nicht allein von seiner chemischen
Zusammensetzung ab, sondern auch und vielleicht
in erster Linie von seiner fuhlbaren Wéarme. Es ist
bekannt, daR bei sehr starker Wochenbeanspruchung
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eines Thomasstahlwerkes der Leiter seine Aufgabe
wesentlich leichter 16st, wenn es ihm gelingt, am
Montag die beiden schwer gefilliten Mischer maglichst
schnell zu entleeren. Hierbei erzielt er, dal durch
immer frischen Durchsatz neu vom Hochofen kom-
menden Eisens der notwendige Flussigkeitsgrad der
Mischerfullung erhalten wird. Treten jedoch am
Montag Stérungen im Betriebe auf, die zur Folge
haben, dal3 der Mischerinhalt wéchst, so vcrblést sich
das immer kalter und dickflussiger werdende Eisen
von Charge zu Charge schwerer. Die Birneneinsétze
mussen dann aus Grinden unertraglichen Auswurfs
erméanRigt werden, und oft bleibt nichts anderes
Ubrig, als Hochofenabstiche zum Zweck der Erleich-
terung der Mischer in den Sand zu giefen. Wo man
dies vermeiden kann, entnimmt man dem Mischer
gewisse Mengen seines Inhalts und setzt frisches
warmes Roheisen zu, sofern dieses vom Hochofen
erhaltlich ist. Nicht alle Thomaswerke sind jedoch
hierfir eingerichtet, was als Beweis dafir dienen
kann, dal man beim Bau der Anlage die erwahnte
Notwendigkeit, dem Mischerinhalt mit den ein-
fachsten Mitteln eine gréRtmodgliche Warmemenge
zuzufuhren, garnicht ins Auge gefaBt, also physi-
kalischen Erfordernissen nicht genigend Rechnung
getragen hat. Treten die soeben erwéahnten Félle
ein, so pflegt der Stahlwerker die Schuld am schlech-
ten Chargengang einem zuféllig etwas niedrigeren
Mangan- oder Siliziumgehalt zuzuschreiben; oft auch
behauptet er, der Gehalt an diesen den Flussigkeits-
grad nach-weislich beeintrachtigenden Bestandteilen
sei etwas zu hoch. Der Hochoéfner bestreitet dies
unter Berufung auf das spiegeligo Aussehen der
Briche seiner Roheisenproben, und der Krieg
zwischen Hochofner und Stahlwerker ist erklart.
In Wirklichkeitist an dem MiRerfolg nur die Tatsache
schuld, daR mit dem Wachstum des Mischerinhaltes
eine Herabminderung des fuhlbaren Warmegehaltes
des Roheisens Hand in Hand geht. Der FIliUssig-
keitsgrad 4Rt nach, und das Eisen verblést sich
schlecht.

Aus Anlal? des unglucklich verlaufenen Krieges
ist die deutsche Erzeugung an Thomasstahl erheblich
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12s6 Stahl und Eisen.
zuruckgegangen. Koks und Mdller lieRen in ihrer
Beschaffenheit zu wiinschen ubrig, der Hochdfner
konnte kein gleichmé&Rig zusammengesetztes Eisen
mehr liefern, und, was das schlimmste war, die
Durchsatzmengen des Thomasroheisens sanken auf
50% der Vorkriegserzeugung, so dal3 sich allent-
halben der Mangel einer ausgiebigen "Warmeerneue-
rung, die man friher auf dem Wege der Zufuhr
frischen Roheisens erzielte, geltend machte. Dal
man mit dem dickflussigen Eisen Uberhaupt fertig
werden kann, liegt an der schwachen Beanspruchung
der Thomaswerke, die eine Herabsetzung der Bad-
héhe auf ein MindestmaR gestattet. Ganz allgemein
kénnen wir jedoch sagen, dall das Tliomasverfahren
viel an Reiz eingeblRt hat, seitdem vir uns jenen
Erscheinungen, wie Auswurf und Abbrand, wehrlos
gegenubergestellt sehen, Erscheinungen, die wir in
Vorkriegszeiten immerhin durch Steigerung der
Erzeugung, d. h. durch flotten Miseherdurchsatz,
zu beké&mpfen vermochten.

Wir konnen wohl annehmen, daB s&mtliche
Thomaswerke des rheinisch-westfalischen Bezirks
verstdndige Birnenbauarten haben, daR die Geblése-
maschinen gut arbeiten, und daR die Blasemeister
gut ausgebildet sind. Die einzelnen Stahlwerke
wurden demnach alle in der Lage sein, ein chemisch
gunstig zusammengesetztes Eisen in gleicher Weise
mit demselben qualitativen und wirtschaftlichen
Erfolg zu Verblasen. Dies ist jedoch nicht der Fall.
Als Beispiel fuhre ich folgendes an: Auf der Dort-
munder Union wird anstandslos dauernd ein Roh-
eisen mit hohem Siliziumgehalt, bis 0,8 % Si, oft mit
einem verhdltnism&Rig niedrigen Phosphorgehalt
Verblasen, wahrend auf der Gutehoffnungshitte dies
fast unmaoglich erscheint. Ich mdchte annehmen,
dies hangt damit zusammen, dafl auf der Dortmunder
Union die Hochofen, der Mischer und das Stahlwerk
unmittelbar nebeneinander liegen, daR infolgedessen
Warmeverluste, die auf dem Transport stattzufinden
pflegen, nicht in demselben Umfange eintreten wie
aufder Gutehoffnungshitte, die den Verkehr zwischen
der Hochofenanlage und dem Stahlwerk aus ver-
schiedenen Grinden nicht so flott und einfach be-
werkstelligen kann.

Nachstehend gebe ich die Temperaturen an, die
mir von einigen Werken fur das Miseherroheisen in
dem Augenblick, wo es dem Mischer entnommen
wird, angegeben worden sind:

Dortmunder U nion ...
Rheinische Stahlwerke . . 11910
(im Durchschnitt von 6 Messungen)

Phoenix, Hoerdo ... 12210
(im Durchschnitt von 12 Messungen)

August-Thyssen-Hltte......ccocoeennee.
(im Durchschnitt von 35 Messungen)

Hoesch s .1, . 1200°
(im Durchschnitt von 25 Messungen)

1260°

Auf der Gutehoffuungshulte haben wir in der
Versucbszeit etwa 12000 festgestellt, wobei wir be-
tonen, daB das Eisen in dieser Zeit verhaltnisméaRig
warm gewesen ist; fruher kannten wir nur Tempe-
raturen von 1150 bis 1170 °.
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Noch auffallender ist die Tatsache, daR das
Thomaswerk in Kladno bis zum Jahre 1912 mit
bestem Erfolg ein Thomasrokeisen von nachstehender
Zusammensetzung verblies: 2 bis 2,4% P, 0,1 % Mn,
bis 1% Si und 0,06% S.

Samtliche Fachgenossen, die ich gesprochen habe,
konnten mir eigentlich eine Auskunft dariiber nicht
geben, wie es Uberhaupt maéglich ist, ein Tkomas-
rokeisen mit einem Mangangehalt von 0,1 % zu Ver-
blasen. Insbesondere war es mir unverstandlich,
wie man unter Verwendung eines Roheisens mit so
niedrigem Mangangehalt Qualitétsstahl, z. B. solchen
fur nahtlose Rohre, erzeugen konnte. Als ich das
Werk besuchte, fiel mir, abgesehen von der sorg-
faltigen Arbeitsweise, zunéchst auf, dal? ein Mischer
nicht vorhanden war, wahrend drei sauer zugestclite
Martindéfen dauernd festes Konigshofer Thomas-
eisen und Somitagseisen umschmolzen. Von den
IGadnoer Hochéfen kommendes flussiges Roheisen
ging ebenfalls durch die Siemens-Martin-Oefen. Man
suchte hierdurch eine, wenn auch aus Grinden des
kleinen Fassungsvermdogens der Martinéfen, nur un-
vollkommene Mischung zu erzielen. Die Umwand-
lungskosten in den Martindéfen betrugen damals
nach meinen Aufzeichnungen 4,25 Kronen, ich darf
wohl annehmen, bezogen auf den Gesamtdurchsatz
fest und flussig eingesetzten Eisens. Auf alle Félle
arbeitete man so mit einem Roheisen von aus-
gezeichnetem FliUssigkeitsgrade, mit dem ich hier
Uberhaupt die Maglichkeit, wirtschaftlich zu tlioma-
sieren, begrinden mdéchte. Kladno hat sich trotzdem
dazu entschlossen, einen Mischer einzuschalten und
auf manganreicheres Roheisen Uberzugehen, um die
Schwefelverhaltnisse zu bessern.

eHerr Direktor Amende, Kladno, teilte mir auf
meine Anfrage mit, daR das manganlose Roheisen,
das vor dem Kriege verarbeitet wurde, einen hohen
Flassigkeitsgrad hatte, und daR dieses Eisen warmer
als das spater erzeugte manganhaltige Roheisen war.
Wahrend des Krieges habe man nach Zwischen-
schaltung eines Mischers von 450 t Fassung eine
Zeitlang manganloses Eisen im Mischer durchzusetzen
versucht, jedoch hatten sich damals unglnstige
Begleiterscheinungen gezeigt. Die Mischerschlacke
sei sehr dickflissig gewesen, und in kurzer Zeit hatten
sich Ansatze gebildet, die den Mischerinhalt um ein
Drittel verminderten. Zurzeit arbeite man in Kladno
mit einem Roheisen mit

05 aoMu
25 bis 27 dop
05 ,, 07doL
0,05 aoS

und habe keine Verarbeitungsschwierigkeiten, voraus-
gesetzt, daR der Hochofengang ein guter ist.

Ferner werden sich alle Faebgenossen jener Zeit
erinnern, in der man mit grolem Staunen von dem
geringen Abbrand des Neunkirchener Thomaseisens
sprach. Ich fuhre diese merkwirdige Erscheinung
darauf zuriick, dal das Roheisen damals in Neun-
kirchen mit héherer physikalischer Warme Verblasen
wurde, und dal} die Blasezeit und damit die Gelegen-
heit, die man dem Eisen zur Verbrennung gab, ver-
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lidltnisméaRig kurz war. Herr Direktor Neu teilte
mir eine Anzahl Thomasschlackenanalysen der da-
maligen Zeit mit, aus denen hervorgelit, daR der Eisen-
gehaltnur 8 % und weniger betrug bei einem Mangan-
gehalt von 2 bis 4% . Auf Grund langjahriger Er-
fahrungen fihrt auch Herr Neu den geringen Eisen-
gehalt in erster Linie auf die DunnflUssigkeit des
Roheisens zuriick. Er mit auch dem ‘Windaus-
stromungsquerschnitt, bezogen auf die Tonne Ein-
satz, besondere Bedeutung bei und ist der Ansicht,
dall zu reichliche Windverteilung einen hoheren
Eisengehalt der Schlacke im Gefolge haben miusse.
Das Hochofeneisen von Neunkirelien hatte in friheren
Jahren folgende Zusammensetzung:

3 bis 3,2 oo C
08 , 1.2 oo Mn
0,25 ,, 0,35 00 Si
2 . 2,2 doP
unter 0,1 ol S.

Es wurde ohne Zwischenschaltung eines Mischer:
direkt Verblasen, wobei stets die Abstiche zweiei
Hochéfen gemischt wurden. Es handelt sich hier
also meines Erachtens um ein nach unsern heutigen
Begriffen normal zusammengesetztes Thomasroh-
eisen, das der Schlacke im Wege des Abbrands deshalb
weniger Eisen zufuhrte, als dies heute der Fall ist,
weil es direkt konvertiert wurde und sich so seine
physikalische Warme erhalten konnte. Sehr be-
merkenswert waren die Mitteilungen von Herrn Neu
Uber die Verarbeitung von 0. M.-Eisen. Dieses im
Kuppelofen heil umgeschmolzene Eisen mit nur
0,1 bis 0,14 % Mn, 1,75 bis 1,85 % P, 0,28 bis 0,35 %
Si, 0,08 bis 0,12 % S und etwa 3 % C -wurde in einem
12,5- bis 14-t-Konvertcr ohne Beimischung von
anderem Eisen Verblasen. Neunkirchen hat monate-
lang hindurch dieses Eisen verarbeitet und sogar
das weichste Drahtmaterial daraus hergestellt. Dies
war nach Ansicht des Herrn Neu nur maéglich, weil
das Eisen dunnflussig war und infolgedessen die
Chargen mit grofRter Genauigkeit Verblasen werden
konnten. Ich verweise auch hier auf den niedrigen
Mangangehalt. Heute liegen die Verhéltnisse in
Neunkirchen anders. Das dortige Thomaseisen
hat rd. 1,3 % Mn, 0,8 bis 0,0 % Si und 1,75 % P.

Die physikalischen Eigenschaften lassen natur-
gemal auch dort wie Uberall zu winschen ubrig.
Herr Neu hatte nun dem Hochofen vor einiger Zeit
die Aufgabe gestellt, Eisen in der friheren Zusammen-
setzung von etwa 0,8 % Mn und weniger zu erblasen.
Neunkirchen hat eine Woche lang mit diesem Eisen
gearbeitet und sehr schlechte Ergebnisse erzielt, ein
Beweis dafir, daB nur dunnflissiges Eisen einen so
geringen Mangangehalt vertragt, bzw\ da der Um-
weg Uber den Mischer fur mangandrmere Sorten
verhangnisvoll wird.

Die Ausfihrungen des Herrn Neu beweisen: Man
kann manganarmes Eisen erfolgreich in der Thomas-
birne Verblasen, wenn es physikalisch warm ist.

Da ich allen AnlaB habe, anzunehmen, daR die in
meinen Ausfuhrungen behandelten Wechselbezieh-
ungen zwischen physikalischer und chemischer Zusam-
mensetzung des Roheisens sowohl fir das basische als
auch fur das same Birnenverfahren Gultigkeit haben
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muBten, bat ich Herrn Professor Dr. Goerens sowie
Herrn Direktor Borbet, mir einiges aus dem Er-
fahrungsgebiet des Bessemerverfahrens der Firma
Krupp sowie des Bochumer Vereins mitzuteilen.
Nach den Angaben von Herrn Professor Dr. Goerens
macht sich mit steigender Temperatur des Ein-
satzes zunachst eine Steigerung der Verbrennungsge-
schwindigkeit aller der im Roheisen enthaltenen
Fremdkdrper geltend, eine Erscheinung, die beim
Kohlenstoff am auffallendsten ist. WirdjBessemer-
roheisen bei normaler Temperatur Verblasen, so
wird das Silizium ziemlich fruhzeitig oxydiert, und
der Kohlenstoff verbrennt erst, nachdem das Silizium
praktisch vollstandig oxydiert ist. Anders dagegen
bei besonders heilem Eisen. Die nachfolgenden
Angaben lassen dieses Verhalten erkennen.

Warm eingeschmolzenes Eisen, auch solches mit
niedrigem Siliziumgehalt, ist bei gentugendem
Mangangehalt (d. h. nicht unter 2 %) in der Regel
dunnflussig und laBt sich gut Verblasen, hingegen
mattes Eisen mit hohem Siliziumgehalt ist dick-
flussig und schwer zu Verblasen.

Herr Borbet schliet sieh den Ausfihrungen des
Herrn Professor Dr. Goerens an, nur wird die An-
sicht, da Kohlenstoff erst verbrennt, wenn Silizium
praktisch véllig oxydiert ist, nicht geteilt. Da jedoch
diese Frage, so beachtenswert sie auch ist, nicht in
den Rahmen meiner Ausfihrungen zu gehéren scheint,
mochte ich sie nur zum Anlall nehmen, um auf eine
Ansicht des Herrn Oberingenicurs 2)r.*3utg- Herzog
vonRotheErde zuriickzukommen, dieerin eineman den
Verein deutscher Eisenhittenleute auf dessen Anfrage
gerichteten Schreiben geduBert hat; er gibt den
glnstigen EinfluR einer Temperatursteigerung im
Sinne meiner Ausfuihrungen zu, wahrend er ander-
seits auf die Nachteile einer verstarkten Gasent-
wicklung wéhrend der Entkohlungsperiode hinweist.
Herr Or.~i'O-Herzog sprichthier von unruhigem Bla-
sen, begleitet von starkem Auswurf. Ich kann die An-
sicht von S)t.<5itg. Herzog nicht teilen; ist ein Eisen
von vornherein physikalisch warm und dunnflussig,
so mag der Kohlenstoff etwas friher und schneller
verbrennen; eine Temperaturerhéhung des Bades
findet durch die Oxydation des Kohlenstoffs zunachst
nicht oder nur in geringem Grade statt, da bei hoch-
erhitztem Roheisen die durch die Kohlenstoffver-
brennung erzielte Temperatursteigerung wegen des
gasformigen Verbrennungserzeugnisses und der mit
dem Stickstoff wieder entfihrten W&armemengen
nicht zur Geltung kommt. Wohl kann das Auf-
kochen in der Entkohlungsperiode bei chemisch
warmem, aber physikalisch kaltem Eisen hdochst
lastig werden, weil wir es eben da mit einem ur-
springlich dickflissigen Stoff zu tun haben, dessen
Kohésion durch die intermolekulare Gasentwicklung
explosionsartig durchbrochen wird. Hdchst be-
merkenswert waren mir die von ®r.<)itg. Herzog
gemachten Angaben Uber seine Messungen des im
Kuppelofen umgescinnolzenen Roheisens, deren

Durchschnittsziffern er wie folgt mitteilt:
heil3: 1250°
mittelwarm: 1230°
matt: 1190—1200».
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Man erkennt, daR hier ein Unterschied von nur
etwa 50° zwischen mattem und heiBem Eisen vor-
liegt, eine Angabe, die mir deshalb so wertvoll er-
scheint, weil ich darin eine Bestatigung meiner Er-
fahrung erblicke, dal das Thomasverfahren ein
physikalisch nur um wenige Grade heiBeres Roh-
eisen ndtig hat, um wirtschaftlich sehr grof’e Vor-
teile zu bieten. Was sind 50°? Man bedenke den
Warmeaufwand, der notig ist, um festes Roheisen
von Lufttemperatur auf die Temperatur flissigen
Roheisens von 12000 zu erhitzen; das bedeutet das
24fache. Nur so wird man die Uberaus maRigen
Kosten verstehen, die meines Erachtens aufzuwenden
sind, um unser Mischerroheisen in einen Flussigkeits-
zustand zu versetzen, der ein wirtschaftliches Thomas-
verfahren verbirgt.

Um die Wechselbeziehungen zwischen chemischer
und physikalischer Beschaffenheit des Roheisens
festzustellen, habe ich dem Thomasstahlwerk der
Gutehoffnungshitte den Auftrag gegeben, zu er-
forschen,

1. welche chemische Zusammensetzung des heute
verblasenen Thomasroheisens der Gutehoff-
nungshutte unter den gednderten Verhéltnissen
im Stahlwerk die kirzeste Blasezeit und den
geringsten Abbrand verbirgt, und

2. ob fur Blasedauer, Abbrand und Auswurf die
physikalische oder chemische Beschaffenheit des
Eisens von groBerer Bedeutung ist.

Da man einwandfreie Ergebnisse nur erzielen
kann, wenn es gelingt, stets unter den gleichen
Voraussetzungen zu arbeiten, muRten derartige Ver-
suche auf einen langeren Zeitraum als zwei Monate
ausgedehnt werden. Auch erschwert die heutige
Betriebsweise — es wird ja mehr stoBweise als stetig
gearbeitet — die Einhaltung der Vorbedingungen
sehr. Will man zwei Chargen unter gleichen Voraus-
setzungen Verblasen, so muB nicht nur das Roheisen
dieselben Eigenschaften besitzen, sondern man muf
auch,bei der einen Charge dieselbe Beschaffenheit
des Konverters, Bodens, Windzustrémungsquer-
schnitts, der Temperatur im Konverter und der
Beschaffenheit des Kalkes haben wie bei der anderen.
Es ist klar, daR diese Voraussetzungen in ihrer Ge-
samtheit im *Stahlwerk nur selten gegeben sind.
Waren sie gegeben und wollte man nur den EinfluR
der chemischen Zusammensetzung des Roheisens auf
den Verlauf des Verfahrens feststellen, so mufBte man
zu Trugschlissen gelangen, sobald die physikalische
Beschaffenheit eine verschiedene war. Aus der
langen Reihe der Versuche, die wir gemacht haben,
muf daher ein groRer Teil als irrefihrend ausseheiden.
Die Ubrigen Versuche haben, soweit wir deren Er-
gebnisse auswerten konnen, zu folgenden Fest-
stellungen bezuglich der chemischen Zusammen-
setzung des Eisens gefuhrt.

Bei der dickflissigen Beschaffenheit unseres
Thomasroheisens nimmt die Blasezeit erheblich zu,
wenn das Eisen nach Verlassen des Mischers uber
1,4 % Mn und Uber 0,3 % Si hat. Die Zunahme der
Gesamtblasezeit betrdgt je nach dem Mangan- und
Siliziumgehalt 3 bis 8 min, wobei der Siliziumgehalt
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von schadlicherem EinfluR auf die Blasedauer ist
als der Mangangehalt. Die unterste Grenze des
Phosphorgehaltes liegt bei diesem Eisen bei 1,6 %;
jedoch hort bei diesem Phosphorgehalt die Wirt-
schaftlichkeit des Verfahrens auf, da keiu Schrott
verarbeitet werden und jedes Ueberblasen zu kalten
Chargen fuhren kann, und da auBerdem die Schlacke
minderwertig wird, sobald die Charge auswirft, Die
Schlackenanalyscn gestatten keine genauen Schlu3-
folgerungen auf den Zusammenhang zwischen Roh-
eisenzusammensetzung und Blasedauer. Der durch-
schnittliche Eisengehalt des Schlaekenmehles betrug
wahrend der zweimonatigen Versuchsdauer 11,2 bis
11,7 %. Von 'gréBerem EinfluR auf die Gesamtblase-
dauer ist die physikalische Beschaffenheit des Eisens,
die durch die haufigen Stillstdinde im Stahlwerk
ungunstig beeinfluBt wird. Diese Tatsache konnten
wir an zahlreichen Versuchschargen nachweisen.
Ein Roheisen mit 0,24 bis 0,26 % Si, 1,34 bis 1,38%
Mn, 1,69 bis 1,82 % P hatte bei der ublichen physi-
kalischen Beschaffenheit unseres Eisens eine Vor-
blasezeit von 16 min, das dickflissige Eisen derselben
Zusammensetzung dagegen 19 min mit starkem
Auswurf. Der Eisengehalt der ungemahlenen Schlacke
betrug in dem ersten Falle 9 bis 11 %, in dem zweiten
12 bis 14 %. Wir konnten ferner dieselben Beobach-
tungen maehen nach langeren Stillstdnden und
langerem Aufenthalt des Eisens im Mischer und nach
Fallung des Mischers. Das Eisen lieB sich unter
sonst gleichen Verhaltnissen um so besser Verblasen,
je tiefer der Mischerinhalt war, und hatte bei leerem
Mischer die kurzeste Blasezeit. Die Erfahrungen
im Stahlwerk in den letzten beiden Jahren haben,
ohne daR besondere Versuche notwendig gewesen
waren, gezeigt, da unsere grofen Mischer bei dem
heutigen Durchsatz von grofitem Nachteil fur die
physikalische Beschaffenheit des Eisens sind.

Um feststellen zu kénnen, inwieweit dickflussiges
Roheisen durch Erhitzen auf einen mdglichst hohen
Grad der Dunnflussigkeit gebracht werden kann,
und um einwandfreier und zuverlassiger, als dies bis
dahin mdglich war, nachzuweisen, dal Dunnflissig-
keit des Roheisens dem Thomasverfahren Vorteile
bringt, sind wir dazu ubergegangen, Mischereisen
im Martinofen zu Uberhitzen. Wir haben bis heute
einige Versuche durchgefiihrt und auf Grund der
vorliegenden Ergebnisse feststellen kénnen, dafl ein
Aufenthalt im Martinofen von 10 bis 15 min genugt,
um dem Roheisen jenen Grad der Dunnflussigkeit
zu verleihen, der ein Verblasen ohne Auswurf und
Zeitverlust gestattet. Unsere Befurchtungen, die
chemische Zusammensetzung des Roheisens kdnnte im
Martinofen eine das Thomasverfahren schadigende
Veréanderung erfahren, haben sich als grundlos er-
wiesen. Wohl war eine geringe Oxydation einzelner
Bestandteile zu beobachten, sie war jedoch nicht
derart, dall sie zu Schwierigkeiten im Stahlwerk
gefuhrt hatte. Bei dem einen Versuch z. B. ist der
Phosphorgehalt von 1,70 auf 1,53% herunterge-
gangen bei einem Aufenthalt des Roheisens im Martin-
ofen von 25 min; bei dem zweiten Versuch und einer
Ueberhitzungszeit von 23 min war keine Oxydation
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des Phosphors festzustellen. Wenn wir den Aufent-
halt des Roheisens im Martinofen auf 10 bis 15 min
verkiirzen, eine Zeit, die meines Erachtens voll-
kommen gentigt, wird keine nennenswerte, die Zu-
sammensetzung des Eisens beeintréachtigende che-
mische Veranderung vor sich gehen, insbesondere dort
nicht, wo mit Koksofengas gearbeitet werden kann.

Das wesentliche Ergebnis dieser Versuche be-
steht darin, daB die Blasezeiten im Stahlwerk nicht
unbetréchtlich verkiurzt wurden, ferner daB dio
Chargen ruhig, ohne jeden Auswurf und von Anfang
an mit grofiter Windpressung sich Verblasen lieRen,
so dal der Blasemeister seine Charge vollkommen
in der Hand hatte und mit grof3ter Sicherheit arbeiten
konnte. Nach den bis jetzt vorliegenden Versuchs-
ergebnissen kann mit einer Verkirzung der Blase-
zeit um 25 % gerechnet werden bei einem Aufenthalt
des Roheisens im Martinofen von 10 bis 15 min und
einer Ueberhitzung, die mit 40 bis 50° als hin-
reichend angesetzt werden kann. Die Verkirzung
der Blasezeit sowie die Tatsache, daf sich die Chargen
ohne Auswurf und vollkommen sicher Verblasen
lassen, haben eine Verminderung des Abbrandes
und des Eisengehaltes der Schlacke im Gefolge.
Es ist ferner anzunehmen, daR durch gleichmafRigen
Chargengang die Zahl der Fehlchargen verringert
und Ferromangan gespart wird, und daf infolge der
Dinnflissigkeit des Roheisens bessere Bldécke und
damit geringere Blockabfélle erzielt werden.

Betrachtet man dieses Verfahren von der wirt-
schaftlichen Seite und greift nur die Hauptpunkte
heraus, so kommt man zu folgendem Ergebnis:

1. Verkiirzung der Blasezeit um 25 oo bedeutet
Verringerung der Selbstkosten bei

a) Kesselkohle um 15 % Ji 3,60
b) Dolomit um 25 dlo Ji 250 M 6,10
2. Verminderung dos Abbrandes um 1o/ durch
Verminderung des Auswurfes:
10/0 vONn Ji 1770 oo Ji 17,70

w

Verminderung desEisen|gehaltes der Schlacke
um 1 o/o:
Auf 1t Stahl 230 kg Schlacke mit 12 olo Ec

= 27,6 kg Eisen, davon 1oo Ersparnis .Ji 048
4. Verminderung der Fehlchargon
5. Besseres Stehen der Blécke und gerin-
gerer Blocksohrottentfall.....ccovinens
6. FerromanganersparniS ...
Ji 29,00
davon ab:
Kosten fiir Erhitzung des Eisens im Martin-
ofen fir die Dauer von 15 min . . . Ji 12,00
M 17,00

Bei dieser Aufstellung sind unbertcksichtigt ge-
blieben die Ersparnisse an Léhnen und allgemeinen
Unkosten durch Erhéhung der Erzeugung, ferner
die Ersparnisse an Transportkosten fur Kohle, Aus-
wurf und Dolomit. Wir glauben, noch zuungunsten
des Verfahrens zu rechnen, wenn wir eine Ersparnis
von rd. 20 JI f. d. t Stahl annehmen. Das bedeutet
bei einer Monatserzeugung von 25000 t eine Er-
sparnis von 500 000 Ji im Monat, also eine auller-
ordentlich hohe Summe.

Zu den einzelnen Punkten der Wirtschaftlich-
keitshereebnung mdochte ich folgendes bemerken.

Beschaffenheit des Thotnasroheisens.

Stahl und Eisen. 1289

Die Kurze der Blasezeit ist, warmewirtschaftlich
betrachtet, von vielleicht gréRerer Bedeutung, als

man zunachst annimmt. Wenn auch zur Ver-
brennung der einzelnen Bestandteile des Bades
eine bestimmte Luftmenge erforderlich ist, ganz

gleichgiltig, wie Lange die Blasezeit dauert, so ist
doch zu berucksichtigen, daR bei einem physikalisch
kélteren Einsatz nicht nur ein Teil des Sauerstoffs
unverbrannt durch das Bad hindurchgehen kann,
sondern dall auch ein entsprechend grofRer Stick-
stoffballast durch das Bad gefuhrt wird und diesem
eine sehr groRe Menge Wéarmeeinheiten entzieht.

Was die Frage der Verminderung des Auswurfs
anlangt, so erreicht dieser bei uns und voraussicht-
lich auch auf manchen andern Thomaswerken zeit-
weise die Hohe von 3 bis 4% . Erhélt der Kon-
verter lediglich Uberhitztes, also physikalisch warmes
Eisen, so wird der Auswurf sicher um 2 % ermaRBigt;
gelegentlich unserer Versuche konnten wir einen
Auswurf fast garnicht beobachten. Auf den Rhei-
nischen Stahlwerken, wo Thomasroheisen im Kuppel-
ofen Uberhitzt und direkt Verblasen wurde, hat man
ahnliche Beobachtungen gemacht.

Ebenfalls von groRer Bedeutung ist aber die
Verminderung des Abbrandes, der im Metallgehalt
der Schlacke seinen Ausdruck findet. Der Abbrand
an Eisen muB heruntergehen, weil dieser nachweislich
der Blasezeit proportional ist und diese zuriickgeht.
Diesen SchluBR kénnen wir aus unsern einzelnen Ver-
suchen bereits ziehen; dafur sprechen auch die in
Neimkirchen gemachten Erfahrungen. Inwieweit
diese Vorteile eine Entwickelung im glnstigen Sinne
nehmen koénnen bei noch starkerer Ueberhitzung,
mussen weitere Versuche lehren. Zur Vorsicht habe
ich in meiner Aufrechnung Abbrand und Auswurf
nur mit 1 % angenommen.

Zu den Punkten 4, 5 und 6 obiger Aufstellung
(Verminderung der Fehlchargen, besseres Stehen der
Blocke und geringerer Blockschrottentfall, Ferro-
manganersparnis), deren wirtschaftliche Vorteile wir
mit 4,72 Ji ganz willkirlich zum Zweck der Ab-
rundung der Endsumme eingesetzt haben, ist zu
bemerken, daR eine Feststellung dieser Werte in
Einzelversuchen uberhaupt nicht mdaglich ist, dal’
aber jeder Stahlwerker die angegebene Ziffer von
4,72 JI aus rein praktischem Gefihl heraus als sehr
niedrig ansehen muf. Unsere Versuche ergeben
unzweideutig, dalR man bei einem physikalisch
warmen Eisen die Chargen vollkommen in der Ge-
walt hat und deshalb mit der groRten Sicherheit
Verblasen kann, wobei erfahrungsgemafl die in den
Punkten 4,5,6 genannten Vorteile entstehen mussen.

In Zahlentafel 1 sind die zwar sparlichen, aber
trotzdem beweiskraftigen Versuchsergebnisse zu-
sammengcstellt.  Zur Erlauterung fuge ich hinzu,
daR wir uns entschlossen haben, den Flusigkeitsgrad
des Roheisens nach dem Vorgang der Viskositéats-
prufungen von Oelen festzustellen. Zu diesem
Zweck haben wir warme Stahlpfannen mit neu ein-
gesetzten Ausgissen benutzt. Eine gewisse Roh-
eisenmenge wurde aus der Roheisenpfanne in die
Stahlpfanne und von dieser unten durch den Ausgufi.
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Zahlentafel 1. Vorsuohsorgobnisse dor Gutohoffnungshi tto
Tempe-
) . Be- Tempe-  ratur des  Tempe-
Zusammensetzung des Roheisens Zusammensetzung des Roheisens scimffen-  ratur des hlftt;i:n ratur-
Yer vor der Ueberhitzun nach der Ueberhitzung helt des i Roheisens  unter«
Charge 9 Roheisens Rohgisens vor dem  schied
sfuch vor der Konverter
Nr. vor der
Nr. Ucbor-
Ucber- . Abstich aus dem
C Mn CR C Mn S Sl hitzung hitzung Martinofen
% % % % % % % oc °C °c
nicht ge-
nau ge-
messen rd
540 494 3,85 155 1,70 0,056 0,14 324 113 153 0,048 0,08 mittel 1200 1290 + 90
1350 60
541 683 328 2,81) 151 0,034 094 3,40 2,05 155 0,066 0,60 schlecht 1220 1290 + 70
und steif 1380 90
542 142 3,37 107 2,38 0,090 0,14 2,85 0,73 2,08 0,082 0,01 miBig 1230 124B + 15
1340 95
543 154 3,78 143 194 0,033 0,46 3,43 140 190 0,034 0,33 gut 1215 1275 + 60
1360 85
544 068 2,75 054 2.07 0,104 0112 205 040 1,78 0,117 0,06 scﬁf{ggm 1100 1180 +20
(fast Itoh- 1385 205
gang)
544 753 3,18 180 2,35 0,031 042 295 1,83 217 0,041 0,25 gfl;tszlunﬁgig’ 1100 1200 + 100
1390 100,
IV_th- 550 660 3,24 1.30 2.15 0,022 0.19 gut 1160 1150 — 10
gleichs-
charge
7 550 562 3.28 136 2,26 0,032 0,24 3.12 1,27 2,12 0,030 0,14 gut 1220 1285 + 65
1325 40
650 564 3,32 137 2.23 0,034 0,14 3.12 142 2,10 0,038 0,19 gut 1100 1250 + 60
1260 10
9 550 566 3,27 137 2.24 0,030 0,16 3,10 1,19 2,10 0,052 0,10 gut 1200 1260 + 60
1265 5
10 550568 3.35 1,34 225 0,040 0,14 3,26 1,25 2,15 0,038 0,14 gut 1200 1245 + 45
1250 5
gl\e/iirf;s- 650570 3,20 130 224 0,020 0,28 gut 1190 1175 — 15
charge
551 351 3.64 158 2,00 0,032 0,20 gut 1180 1170 10
11 551 353 3.35 138 186 0,032 0,19 3,00 1,31 1,04 0,031 0,15 gut 1190 1230 + 40
1245 15
12 551355 345 1,554 1,97 0,033 0,26 3,39 144 100 0031 0,20 gut 1190 1230 + 40
1245 15
13 551356 3,47 159 2.05 0,033 0,28 3,37 1,46 1,99 0,031 0,21 gut 1180 1220 + 40
1230 10
gIZIiL'& 551358 3,40 1,61 2,03 0,029 0,20 gut 1185 1180
charge
551 408 . gut, miRig -~
3.60 1,48 2,09 0,034 0,28 warm 1190 1180 10
14 551 410 3,550 1,51 2.06 0,038 0,27 3,43 143 1,91 0,042 0,26 1190 1250 + 60
1250 0
15 551 411 3.65 1,53 2,01 0,038 0,26 3,53 1,40 1,99 0.037 0,26 1190 1245 + 55
1250 5
g,g,e(;i-s_ 551412 3.60 1,47 2.08 0,036 0,28 1185 1175 -10
charge

1) Der Mangangehalt dea llocliofeneisens betrug an
diesem Tage 2,08, 2,24 und 2,59 0. Der Mischerinhalt
war zur Zeit des Versuches 30 bis 50 t, so daR einet
Pfanne von Ofen VI, die einen flissigen Stahleisenrest vor
dem Abstich des Thomaseisens enthielt und dadurch iber
300 Mangan hatte, den Mischerinhalt stark anrcichorte.

wie dies sonst bei Stahl dblich ist, in eine Kokille
gegossen. Mit Hilfe des Wanner-Pyrometers winde
dann die Temperaturabnabme des Stahles wéahrend
des GieRens durch Beobachtung des Strahles sowie
ferner die Auslaufszeit mfestgestellt. Das nachher
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betreffend Uoborhitzung von

Diftse-
zeit des
nor-
melen
Mischer-
elsens

mn
9

20

21%/,

18

20

»V*

15»/,

16"/,

13

.12y,

, illaxe*

ZILEH g,
o_ber- unter-
hiteten _ jiica
Hob.

eUena
min min
>0 1
13/, 61,
133, Vv,
14/, 3,
10 4
12 4/,
117, 33,
11', -2'1,
14 -V,
12V, — Iva
12v, - 1V,
1d3, -2'/,
147,

147, -2V,
12 - V.
uv, -1v,

') Der Siliziumgehalt betrug 0,66 olo.
zusafcz war mit 12,8 o/o, wovon 3,4 o/lo wahrend des Blasens
nach 7 min zugesetzt wurden, zu gering.
der Chargenverlauf chemisch zu hei8, wodurch der hoho
Eisengehalt der Schlacke und starker Auswurf entstand.

Eisen-
gehalt
der
Thornas-
lloh-
schlaeke
beim
nor-
malen
Mischer-
eisen

%

12
10,00
10,00
11.00
11,00

10,00

11,00

0,57

10,72

Eisen-
gehalt der
Thomas-

Itoh-
schlacke
beim Yer-
blaseu des

Uber-

hitzten
Roheisens

%
13

0,24
11,00")
7,76
6,57

12,694

10,87

11,00
9.92

8,72

10,35

10,72

Beschaffenheit des Thomasroheisens. Stahl und Eisen. 1291
Thomasroheieon im Martinofen.
ViB- Vis- Mittlerer Mittlerer
Oeff-  kOBitnl  kositéat Wind-  Wind-
unter- - auswurf  Auswurf beim  beim Unter- druck  druck
schied . . nung — nor-  Uber-  gohjgg beim  beim
beim beim  4es Aus- . Malen hitzten nor-  uber- .0
im I ib Miacher- Roh- der malen  hitzten
. normalen uber- gusses  olsen.  eisen. Vis- Elsen  Elsen  schied
Bisen-  Mischer-  hitzten g, Ausge- - Ausge- T
gehalt gjsen Elsen  pgane  Eiscn-  Eisen- kositat IVindverbrauch je
nienge menge kg Eimatz in in
% mm kg/sek  Kkglsek  kg/sek at at at
u B 16 17 18 19 20 21 22 23
— 0,74 etwas keiner - — — - — _ _
+ 1,00 stark starkl)
— 3,24 keiner keiner
— 4,43 mittel etwas 25 3,63 4,05 + 0,42 — — —
+ 2,09 etwas etwas 45 20,90 29,00 + 8,10 2,22 2,37 + 0,15
— 0,13 sehr stark nach3min 45 23,1 314 + 83 2,25 227 + 0,02
’ stark,dann 0592 0516
ablassend ! !
— keiner — — — - - 19 — —
0,497
— 008 _ keiner 45 20,8 224 + 16 — 2,1 -0,05
0,439
+ 033 — keiner — — — — — 2.1 — 0,05
0,429
— 0,32 _ keiner 2,3 + 0,15
0,433
— 0,03 _ keiner — — — — — 2,4 + 0,25
0,400
- et—an " - - 2,4 - -
0,436
i _ _ - — — 1,8 — _
keiner 0509
+ 205 ganzweniy —m = — - — o 19 + 01
0,538
+ 0097 _ keiner — — — — - 18 + 0
0,514
— 0,23 — keiner 1,9 + 01
0,600
— B etwas - - - - - 18 - -
: — — — — — 18 — _
keiner 0.450
+ 177 _ keiner — — — — 1,9 + 0,15
0,490
+ 2,14 . _ keiner — — — 1,7 -0,05
0,498
— wenig — — — - - 1,7 -
0,570
2) Charge wurde Uberblasen und ging kalt. Durch
Der Kalk- ' Nachkippen von Roheisen wére die Blasezeit und die

Demnach war

fertiggeblasen.

Windmcngo geédndert

worden.
Da die Schlacke und die \ orproben beim
GieRen aussahen, als ob die Charge nicht fertig sei.
wurde nochmals geblasen; dabei wurde Uberblasen.

Deshalb wurde rasch
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gemessene Blockgewicht, geteilt durch die Zeit in
Sekunden, ergab den Durchlauf je Sekunde. Die
Temperaturabnahme des Auslaufstrahles kdénnen
wir, da offenbar konstant, vernachlédssigen. Wenn
sich auch hier wieder Einwénde erheben lassen, wie
etwa der Hinweis, dal die Pfannentemperaturen
nicht immer dieselben sind, oder daf der Auslauf
von heiBerem Eisen mehr in Anspruch genommen
wird als von kalterem, wodurch sich die AusguB-
0ffnung bei heiBerem Eisen schneller als bei kaltem
vergrofere, so ist die Berechtigung dieser Einwande
zuzugeben; wir mussen uns aber anderseits damit
begnugen, ein relatives Bild zu gewinnen, eine Not-
wendigkeit, die wir uns in jeder Stufe eines jeden
der hier besprochenen Versuche haben vor Augen
halten missen. Wenn andere Werke von Hause aus
besser fur die Ausfihrung solcher Versuche einge-
richtet sind, so bitte ich diese um Nachprufung. Die
Viskositatsversuche fand ich aber immerhin be-
merkenswert genug; ihre Ergebnisse zeigen Gesetz-
méaRigkeit, und sie scheinen mir fur die Beurteilung
der physikalischen Beschaffenheit des Koheisens ge-
eigneter als der durch Temperaturmessungen fest-
gestellte Ueberhitzungsgrad, weil bei der Zugrunde-
legung der Auslaufgeschwindigkeit als Kennzeichen
fur das physikalische Verhalten des Roheisenbades
gegenuber dem hindurchgeblasenen Luftstrom einer
Beeinflussung des Flussigkeitsgrades durch unge-
wohnliche chemische Zusammensetzung des Roh-
eisens Rechnung getragen wird. Es werden zum
Beispiel zwei Roheisensorten von gleicher Tempe-
ratur und sonst gleicher Zusammensetzung, jedoch
unterschiedlichem Phosphorgehalt, verschiedene Vis-
kositat aufweisen, da erhohter Phosphorgehalt das
Bad dunnflussig macht.

Die in Zahlentafel 1 mitgeteilten Versuche Nr. 1
bis 6 waren zu einer Zeit ausgefihrt worden, in der
die ortlichen Verhaltnisse den unmittelbaren Trans-
port des Uberhitzten Roheisens vom Martinofen zur
Birne noch nicht gestatteten; dieses mufite noch
einmal durch den Mischer gehen, so dal} viel Warme
verloren ging. Die Versuche Nr. 7 bis 15 wurden nach
Schaffung einer schnellen Verbindung zwischen
Martin- und Thomaswerk ausgefihrt, so dal die Zeit
des jeweiligen Verweilens des Roheisens im Martin-
ofen auf ein MindestmaR herabgesetzt werden konnte.
Trotzdem gelegentlich der Ausfuhrung der Versuche
Nr. 7 bis 15 das Roheisen zuféllig von sehr guter
Beschaffenheit und ohne Neigung zum Auswurf
war, zeigte sich deutlich eine Verkirzung der Blase-
zeit. Die angefuhrten Zahlen fir den Windvor-
brauch je kg Einsatz ergeben kein genaues Bild,
weil immer der volle Winddraek in Anwendung ge-
bracht werden konnte. Der einzeln vorgenommeno
Viskositatsversuch bestatigte wiederum die groRere
Dunnflussigkeit des Uberhitzten Eisens. Die vor
und nach der Ueberhitzung ausgefihrten Roheisen-
analysen weichen so wenig voneinander ab, daf von
einer Frischwirkung im Martinofen nicht gesprochen
werden kann.

Obwohl wir alle wissen, dafl Versuche im Thomas-
werk auf die groBten Schwierigkeiten stofRen, weil
die fur die Wirtschaftlichkeit maRgebenden Punkte,

Beschaffenheit des Thomasroheisens.

41. Jahrg. Nr. 37.

wie Abbrand, Auswurf, Eisengehalt der Schlacke,
Versuchszeiten von sehr langer Dauer erfordern, so
habe ich meinen Bericht sofort der Vollversammlung
des Stahlwerksausschusses vorgelegt in der Hoffnung,
daB auch andere Thomaswerke sich der Muhe unter-
ziehen werden, entsprechende Versuche unter viel-
leicht gunstigeren ortlichen Verhaltnissen auszu-
fihren und‘dami Vorschldge zu machen, wie man am
besten das Thomasroheisen vor seinem Einsatz in
die Birne um etwa 500 Uberhitzt. Am besten wére
es jawohl, wenn die Hochdfner fir die Vorbedingungen
eines wirtschaftlich einwandfreien Thomasverfahrens
sorgten, d. h. wenn sie dauernd grofRe Mengen in der
Zeiteinheit in jedem Ofen erzeugten, wodurch nach-
weislich physikalisch warmes Eisen erzielt wird,
das eine langere Mischerdurchsatzzeit vertragt. Die
Hochofner werden entscheiden mussen, ob die in
Amerika gebréauchliche Normalisierung der Stick-
groRe von Erz und Koks, die zweifellos im Sinne
unserer Winsche gunstig wirkt, hier wirtschaftlich
durchzufuhren ist. Unsere Rollmischer so zu be-
heizen, dal dem Konverter unter den heutigen Vei-
haltnissen dauernd ein physikalisch warmes Eisen
zur Verfligung steht, halte ich fiur ausgeschlossen,
weil die Wirkung von sehr hohen Erhitzungstempc-
raturen im Rollmischer angesichts der, groBen Eisen-
mengen und der Tiefe des Eisenbades verpuffen muf,
und weil erfahrungsgemaR solche Beanspruchungen
nichts anderes zur Folge haben, als dall die Aus-
mauerungen zugrunde gehen. Es sollte mich jedoch
freuen, wenn hier ein Ausweg gefunden werden
kénnte. Ich moéchte empfehlen, daB man zwischen
Mischer und Birne einen Martinofen einschaltet,
dessen einzige Aufgabe in der Ueberhitzung eines
Birneneinsatzes um 500 besteht, ohne daR die che-
mische Zusammensetzung verdndert wird. Vorbe-
dingung dazu ist, dal nicht mehr in diesen Ofen ein-
gesetzt wird, als die Birne verlangt, und daR redu-
zierende Gase verwendet werden. Der Ofen wirde
zweckmaRig sauer zugestellt, damit der am meisten
warmespendende Grundstoff, der Phosphor, erhalten
bleibt.  Auch ist beschleunigte Arbeitsweise er-
winscht, so daR einem Kippofen der Vorzug gegeben
werden mifte. Wenn man sieb einen kleinen Martin-
ofen vorstellt von etwa 251 Einsatz, der alle Viertel-
stunden eine Charge Roheisen ausgieRt, der also
eine fur einen Martinofen hochst unbedeutende Auf-
gabe erflllt, namlich Thomasroheisen um 50° zu
erhitzen, ohne dessen Zusammensetzung zu &ndern,
d. h. ohne als Ofen selbst zu leiden (es fallt jede
Schlackenwirtschaft fort), so werden die geringen
Kosten, die der Betrieb eines solchen Ofens erfordert,
leicht Idar. Ich mdéchte meinen, daR meine vorhin
erwédhnto Rechnung deshalb als in den Ersparnissen
noch zu knapp bezeichnet werden muf}, weil ich
dort die Kosten eines Martinbetriebes zugrunde
gelegt habe, der viel hoheren Temperaturen
und kraftigen chemischen Beanspruchungen ausge-
setzt ist.

Zum Schluf? erinnere ich an die Rede, die Herr
Generaldirektor Thiele am 4. Mé&rz 1917 auf der
Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisen-
huttenleute aus AnlafR'der Grindung des Eisen-
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forschungsinstituts gehalten hat, in deren Verlauf
erunter den dem Hutteningenieur erwachsenden Auf-
gaben die Manganersparnis im Hochofenbetrieb
erwahnte und auf den UbergroBen Gehalt an Hangan
und Eisen in der Thomasschlacke hinwies. Wenn es
uns gelingt, der Thomasbirne dauernd ein physi-
kalisch warmes Roheisen zuzufuhren, so werden
wir nicht nur unserer Eisenindustrie, sondern auch

*

An den Berioht schloB sich folgender
austausch an:

Vorsitzender fBr.JjitB- F. Springorim (Dortmund):
Dio Ausfihrungen von Direktor Holz, fir die wir
ihm allo sehr zu Dank verpflichtet sind, kénnen wir wohl
restlos gutheifen, nur seine letzten SchluRfolgerungen
vermag ich nicht zu ziehen. Einen Martinofen zwischen
Misoher und Stahlwerk einzuschalton, um die angestrebto
Dunnflussigkeit des Roheisens durch Temperaturerhéhung
zu erzielen, hieBe m. E. dem Stahlwerker Aufgaben stellen,
dio ihm nicht zukommen. Es muB auch fir die Folge
dio vornohmsto Aufgabe des Hochdfners sein, soweit es
ihm eben wirtschaftlich -méglich ist, ein dinnflissiges
Thomasroheisen zu erzeugen, das sich gut Verblasen 1aRt.
DaR dieses Erfordernis durch den Hochdfner in der ver-
gangenen Kriegs- und Nachrevolutionszeit nicht immer
erreicht werden konnte, liegt an besonderen Verhéltnissen,
dio wir allo kennen, und auf die ich nicht einzugehon
brauche'. Sache des Stahlwerkers ist es dann, seinen
Mischern solche AusmaRe zu geben, daB sic eine richtige
Durchsatzzeit haben. Ich verweise hier auf meinen
Bericht Uber Roheisenmischer mit besonderer Berlck-
sichtigung der zweckmadRigsten GroRenabmessungen, den
ich am 22. Mai 1914 im Stahlwerksausschu3 erstattet
habel). Bei unserer heutigen, durch die Koksknappheit
und schlechten wirtschaftlichen Verhdltnisse verursachten
geringen Erzeugung werden dio meisten Mischer zu groB
sein und eino zu lange Durohsatzzeit haben. Vielleicht
ist cb moglich, diesem Uebel fir den Augenblick durch
Verringerung des Fassungsraumes des Mischers in etwa
abzuhelfen. Dieses und noch manche anderen kleinen
Mittel mochte ich jedenfalls eher empfehlen als dio
Anlage eines so teueren Apparates, wie es ein zwischen-
geschalteter Martinofen ist, zumal da ich befirchte, dafB
durch ihn dem Thomasverfahron, das an sich schon sehr
unter den teueren Erz- und Roheisenpreisen zu leiden hat,
kein guter Dienst geleistet wird.

®t."2ing. E. Herzog (Aachen-Rotho-Erde): Direktor
Holz hat uns soeben durch sehr eingehondo Unterlagen
Uberzeugend naohgewieson, da eino hohe physikalische
Warme des Einsatzroheisens von groRer Bedeutung fur
die wirtschaftliche Fihrung des Thomasverfahrens ist.
HierbeibotrachtetDirektor Holz den Vorzug einer hdheren
physikalischen Wéarme im wesentlichen nur unter dem
einen Gesichtspunkt, daB diese den Flussigkeitsgrad des
Eisens erhoht und dadurch eine raschere Winddruck-
stoigerung gestattet, woraus Bich eino kirzere Chargen-
dauer und ein geringerer Abbrand ergibt.

Eino Nachpriufung; ob diese Anschauungsweise stich-
haltig ist, gestattet das sonst fir Versuche so schwer
zugangliche Thomasverfahren ausnahmsweise auf sehr
einfache Weise. Da das Einsatzroheisen durch den zu
Beginn der Charge zugeschlagonen Kalk stark abgekihlt
wird, habon wir in der anfénglich zugegebenen Kalk-
mengo das denkbar bequemste Mittel, die Roheisen-
toraperatur zu regeln. Geben wir nun beispielsweise zu
Beginn der Charge nur’dio Hélfte der normalerweise zu-
zuschlagenden Kalkmenge zu, die restliche Kalkmcngo
dagegen erst gegen Endo der Entkohlungszeit, so mufRte
sich die Charge wéahrend der Entkohlungszeit viel besser
Verblasen. In Wirklichkeit wére aber eine solche Arbeits-
weise bekanntlich das sioherste Verfahren, um wahrend

Meinungs-

1) Vgl. St.
.'S. 852/8.

u. E. 1915, 12. Aug., S. 825/9; 19. Aug.-
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der Landwirtschaft einen Dienst erweisen, und das
haufig geschméahte Thomasverfahren, von dem
Herr Direktor Esser seinerzeit, ein Wort Marc
Twains parodierend, gesagt hat: ,,Die Nachricht
von meinem Tode ist stark dbertrieben®, wird
an Zuverlassigkeit gewinnen und weitere Schritte
in Gebiete tun, die ihm bisher verschlossen
waren.

*

der Entkohlungszeit einen erheblichen Tail der Charge
in den Kamin zu jagen. Je hoéher dio Temporaturzono
des Eisenbades also wahrend der Entkohlungszeit liegt,
um so starker ist der Auswurf. Mit dieser Erfahrungs-
tatsache deckt Bich auch die auf Rothe Erde von jeher
&dusgelbte Arbeitsweise, dal bei unruhigem Blason wah-
rend der Zeit der stdrksten Kohlenstoffverbrennung Kihl-
schrott zugegeben wird, desson beruhigende Wirkung
immer deutlich zutage tritt.

Zur Erklédrung der scheinbaren Widerspriche, dio
sich aus dieser Erfahrungstatsache gegeniber den Aus-
fuhrungen von Direktor Holz ergeben, ist vor allem in
Betracht zu ziehen, daB das mit Ricksicht auf den Aus-
wurf erlaubte MaR dor Winddrucksteigerung und damit
die Ohargendauer nicht nur von dem Flissigkeitsgrade
des Eisenbades, sondern auch von der Beschaffenheit dor
Schlacke bzw. des Kalksclilackcngomisches sowio von
dem in der Zeiteinheitdurch das Bad gehenden Gasvolumen
abhéngig ist.

Betrachten wir zundchstden EinfluR dor Temporatur-
héhe auf die Gasmenge. Auf diese Frago haben wir den
wichtigen Satz anzuwenden, daB das Verbrennungs-
bostreben des Kohlenstoffs mit steigender Temperatur
rascher wéchst als dasjenige der tbrigen Verunreinigungen
des Eisens. Auch Professor Fr. Goercns hat, wenn ich das
in dom Bericht Angefiihrte richtig verstehe, diese Gesetz-
maRigkeit in den Vordergrund gestellt. Und auch ich
habe dasselbe getan, indem ich in meiner der Geschéfts-
stelle gemachten Mitteilung auf dio durch eine Temperatur-
stoigorung verstarkte Gasentwicklung hiuwies. Direktor
Holz erklart, sich diesor Ansicht nicht anschlieBon zu
kénnen, mit der Begrindung, daR durch die Kohlenstoff-
verbrennung keine nennenswerte Temperatursteigerung
bewirkt werde. Hier liegt ein MiRverstandnis vor; ich
habe in meiner AeuBerung von einer um ein Geringes
gesteigerten Temperatur des Roheisens, d. h. des Ein-
satzroheisens, gesprochen und nichtvon einer Temperatur-
Steigerung wéhrend des Blasens. Nach dieser Richtig-
stellung wird der Berichterstatter wohl folgender An-
schauung beipflichten: Jo hdher die Temperaturzono ist,
in dor sich die Entkohlungszoit bewegt, um so mehr tritt
dio Kohlenstoffverbrennung gegeniber der Verbrennung
von Mangan und Phosphor zeitlich in den Vordergrund,
d. h. es fallt eine sehr onorgischo Kohlenstoffverbrennung
schon in einen verhdltnismaRig frihen Zeitraum des
Chargenverlaufs, in dem die Schlacke noch den Charakter
einer sehr zahflussigen Silikatschlacke hat, wahrend der
hohere Flussigkeitsgrad des Eisens demgegeniber nicht
ins Gewicht fallt.

Mit allen diesen Feststellungen scheinen wir in einen
unlésbaren Widerspruch mit der Tatsache geraten zu sein,
dal ein guter Chargenvorlauf nur mit einem Einsatz-
roheisen von geniigender physikalischer Wéarme maéglich
ist. Jedoch ist dieser Widorspruch nur scheinbar. Wir
haben ein gentgendes MaB von physikalischer und chemi-
scher Wéarme des Einsatzroheisens ndétig, damit sich
wéahrend der Entkohlungszoit ein Schlaekenteig bilden
kann, der bei beendeter Entkohlung ein rasches Ingang-
kommen und eino flotte Durchfihrung der Entphos-
phorung, dieses wuchtigsten Teiles des Chargenverlaufs,
gewdéhrleistet. Je kalkrcichor dieser Schlackenteig, und
je weiter vorgeschritten seine Verflissigung am Ende
der Entkohlungszeit ist, um so besser fir das Endergebnis.
Der Kalk ist also der Warmesammler, der zunachst das
Eisenbad auf der erforderlichen niedrigen Temperatur
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hélt und nachher dio aufgespeicherte Warme fur dio
Bildung der Schlackenlésung zur Verfigung stellt.

Ein anderer wichtiger Punkt fur eino maéglichst
rasche Winddrucksteigerung wéahrend der Entkohlungszeit
ist, wie schon erwéhnt, dio physikalischo Beschaffenheit
des sich bildenden Schlackenteigs. Hier ist insbesondere
die Steigerung der Zahflussigkeit des Schlackcnteigs
wéhrend der Entkohlungszeit durch einen hohen Silizium-
gehalt des Einsatzroheisens zu erwdhnen. In dieser un-
glinstigen Wirkung des Siliziums findet der gegeniiber der
physikalischen Wéarme ungunstigere EinfluR der chemi-
schen Wéarme seinen deutlichen Ausdruck.

Was dos Mangan betrifft, so 1aBt es sich als Warme-
lieferer selbstverstandlich ohne weiteres durch eine hohere
physikalische Warmo ersetzen. AufRerdem ist der Mangan-
gshalt wéhrend der Entkohlungszeit nur noch insoweit
von Belang, als das gebildete Manganoxydul auf dio
physikalische Beschaffenheit des Schlackenteigs einwirkt,
Diese Einwirkung ist zwar fraglos als eine glinstigo an-
Zusehen, kann jedoch gegeniber der Einwirkung eines
wechselnden Kieselsduregehalts und gegenuber den
schwankenden Mengen des Kalkzuschlags keine bedeut-
same Rollo spielen. Dio H&he des Manganeinsatzes be-
einfluft wesentlich nur dio Entschwefelung sowie den
Mangangehalt der fertiggcblasenen Charge und damit die
GroRe des Ferromanganzusatzcs, hataberauf den Chargen-
verlauf selbst keinen bedeutsamen Einflu3.

Vorsitzender F.Springorum (Dortmund):
Ich mochte den Wunsch aussprechen, daR grundséatzlich
in Zukunft so lange Ausfithrungen, wie sie soeben verlesen
wurden, vorher schriftlich vorgelcgt werden, denn cs
wird dem Berichterstatter sonst nicht mdéglich Bein, in
der Kirzo dor Zeit alles zu verfolgen und zu beantworten.

Direktor0. Ho 1z(Oberhausen): Auf die Ausfiihrungen
des Vorsitzenden mochte ich zunéachst erwidern, daR
auch mir der Gedanke, zwischen Mischer und Birne
einen Martinofen einzuschalten, duBerst unbehaglich war.
Ich befreundete mich erst damit, als ich bedachte, daR
wir auf der Gutehoffnungshitte iber kurz oder lang eino
neue Kuppelofenanlage zum Umschmelzen des Sonntags-
eisens in der Naho des Thomaswerkes bauen missen. Dio
Aufgabe dieser Anlage hdtte dann jener saure Martin-
ofen, der mit Koksofen- und Hochofengas zu beheizen
waére, zu erfillen, ebenso wie dies in Kladno lange Zeit
gebrduchlich war. Der Umsclimelzkoks, den die Kuppcl-
6fen heuto brauchen, wird auf das Kohlenkontingent un-
gerechnet; er konnte auf dieso Weise erspart werden.
Es wére fir mich sehr wertvoll, dio Ansicht jener Herren
zu hdren, dio der Schuh an gleicher Stelle driickt wio uns.

Die Ausfihrungen von Sr.-Qng. Herzog waren mir
interessant; ich darf jedoch annohmen, dal er die Tempe-
ratur seines Roheisens ganz anders in der Hand hat als
wir, da er lediglich im Kuppelofen umgesohmolzcncs
Roheisen verarbeitet, so daB die von mir behandelten, im
Mischer stattfindenden Temperaturverluste fir seinen
Betrieb gegenstandslos sind.

R. Genzmer (Eisenach): Aus dem duferst inhalt-
reichen Bericht ist fur den Stahlwerker ein Punkt be-
sonders auffdllig, ndmlich der des geringen Mangan-
gehaltcs, mit dem man Thomaseisen nicht nur Verblasen,
sondern auoh vorziiglicho Qualitadten, wie nahtloses Rohr-
material u. dergl., in Kladno herstellen konnte. Meines
Erachtens liegt die Erklarung hierfir darin, dal das ver-
wendete Roheisen vollstdndig oxydulfrei gewesen sein
muB. Zu diesem Ergebnis komme ich deshalb, weil be-
kanntlich beim Verarbeiten eines besonders guten Sonder-
eisens im Martinofen — ich nenne z. B. schwedisches
manganarmes Roheisen, wie es frither zu haben w-ar —
schon dio orsten Proben im Verlauf der Schmelzung sich
tadellos schmieden lassen. Zu diesem Verhalten trug
zweifelsohne der fehlende oder nur sehr geringe Sauorstoff-
gehalt des RoheisenB bei. Ferner erwédhne ich folgendes:
Als ich vor einer Reiho von Jahren das Huttenwerk
Krompach (Ungarn) besuchte, fiel cs mir auf, daf sich
auch im dortigen¥ Martinstahlwerk bereits dio ersten
Proben ebenfalls vorziglich schmieden lieRen. Zwar war
das dortige Roheisen erheblich manganreicher als das
Kladnoer, immerhin war aber der Mangangehalt geringer
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als der des sogenannten Martmroheisens in Oborschlesion.
Und beim Fertigmachen setzte man in Krompach uber-
haupt kein Ferromangan mehr hinzu, weil nichts zu des-
oxydieren war. Dabei machte man ein sehr gutes Stanz-
blechmaterial, das sich in Ungarn eines grofen Rufes
erfreute, und arbeitete so weich herunter, daB die Blécke
alle ein paar hundert Millimeter beim GielRen sanken.
Dies wurde ganz besonders erstrebt, und die Meister
erhielten fir derartigo Schmelzungen Extraprdmien,
wobei ich noch fir diejenigen, welche immer noch ein
paar Hundertstel Prozent Kupfer firchten, erwéhne, dal
diese Bleche meist Gber 0,25 % Cu hatten. Dio Ursache
dieses Verhaltens lag zweifelsohne auch hier an dem
oxydulfreien Roheisen.

O. Holz (Oberhausen): An Direktor Genzmer richte
ich die Frage, ob es wirklich wissenschaftlich erwiesen
ist, da im Roheisen beachtenswerte Mengen von Eisen-
oxydul vorhanden sind. Das Eisenoxydul spielt in allen
Huttenprozessen 6ino so auBerordentliche Rolle, da wir
es allo sehr begriBen wirden, wenn uns das Eisen-
forsebungsinstitut rocht bald ein schnelles Verfahren fur
Sauerstoffbestimmungen im Eisen bescherte.

B. Osann (Clausthal): Ich glaube, der Ausdruck
»Martinofen* hat zu MiBdeutungen gefiihrt; der Bericht-
erstatter hat eigentlich keinen Martinofen gemeint,
sondern einen Flammofen. Ich nehme an, daR er ihn
als Regenerativflammofen betreiben will. Das ist viel-
leicht nicht nétig. Eino Rekuperativfeuerung mit einem
angeschlossenen Dampfkessel wirde vielleicht in diesem
Falle gentigen, um Hochofengas oder Generatorgas oder
Mischgas zu verwenden. Dann hdtten wir eino wunder-
bare Warmenusnutzung und eino billige Anlage. Man
brauchte vielleicht auch gar nicht zu kippen, sondern
ein Abstichbetrieb mit mehreren Stichléchern wirde
genugen. Ein solcher Ofen istin Meiderich beider Aktien-
gesellschaft fir Huttonbetrieb in Benutzung, um flissiges
Hochofeneisen fiir GuRzwecko hei zu halten. Die Er-
fahrungen mit diesem Ofen kdnnen einfach Ubertragen
werden.

Vielleicht kénnen aber dio Bestrebungen der Gute-
hoffnungshutte auch in anderer Weise verwirklicht werden,
namlich dadurch, daB statt der Kuppeléfen Flammofen
zum Umschmelzen des Sonntagseisens angowendet werden,
um sehr heif zu schmelzen und die Temperatur des
Mischereisens in der Roheisenpfanne zu heben.

Um dies klarzumachen, will ich erwdahnen, dal
man im Urall) in einem 3-t-Konverter ein Roheisen
Verblasen hat, desson Zusammensetzung derartig war,
daB niemand an seine Verwendung im Konverter glaubon
wollte. Es stellte sich aber heraus, daB das Eisen in mit
Holzgas auBerordentlich hei gefihrten Flammadfen um-
geschmolzen war und eine sehr hohe Temperatur besal.

Auf Grund dieser Erfahrung gingen die amerikanischen
Bessoraereien zu dem Verfahren tber, sehr schnell hinter-
einander die Chargen zu verbissen, um den Konverter
dadurch recht heiB8 zu erhalten und eine sehr hohe Tempe-
ratur im Konverter zu haben, dio in der Folgezeit dio
Grundlage der zundchst als unglaubhaft bezeichneton
Erzougungsmengen bildete, trotzdem dio Roheisen-
zusammensetzung dem widerspraoh (wenig Silizium und
Mangan). Friedrich C. G. M uller2) hat seinerzeit die
Aufmerksamkeit auf dieses Flammofenschmelzen gelenkt,
das seinerzeit auch in Teplitz2), Kladno und W itkowitz
heimisch w-ar und, hebenbei gesagt, die Entschwefelungl)
gunstig beeinfluRte.

Dio Rolle des Mangangehaltes im Konverter einfach
mit dem Hinweise auf die durch ihn bedingte Diinn-
flissigkeit abzutun, geht meines Wissens nicht an. Tat-
sache ist, daR ein manganarmes und kaltes Roheisen zu
einem unruhigen Blaseverlauf und starken Auswurf
fuhrt. Dies erkladre ich dadurch, dal der Sauerstoff nicht
genligend durch Mangan abgelenkt wird und infolgedessen

) St. u. E. 1901,15. Mai, S. 524.
) St. u. E. 1890, Febr., S. 115.
2) St. u. E. 1883, April, S. 213.

4)- Erinnerungen von Brauns, St. u. E. 1910 ,30. Nov.
S. 2036.
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zum Eisen geht. Es entsteht eino stark eisenhaltige
Sohlaeko, dio bei hdherer Temperatur ebenso wie im
Puddelofen ihren Sauorstoff an das Eisenbad zurick-
gibt und dabei eino sehr heftige Frischreaktion erzeugt,
die den starken Auswurf bedingt, denn dor Konverter
ist unter Umstanden bis zur Mindung mit einer brodeln-
den Masse angefullt. Genau wie im Puddelofen die
Frischreaktion durch Mangan gedadmpft wird, geschieht
osauch hier. Man ging infolgedessen vor 10 bis 15 Jahren
so weit, daB man womdglich nicht unter 2% Mangan
im Thomasroheisen haben wollte; heute ist man anderer
Ansicht.

R. Genzmer (Eisonaoh): Ich pflichte dom Bericht-
erstatter darin bei, da der Sauerstoffgehalt von groRter
Bedeutung ist. Ich glaubo, daR das Roheisen meist
mehrere Zehntel Prozent Sauerstoff hat, und daR Unter-
suchungen das bestdtigt haben. Zu bodauorn ist nur,
dal Sauorstoffbestimmungen immer noch schwierig und
langwierig sind, weshalb sie nicht in gonigonder Weise
ausgefuhrt werden.

0. Holz; Geheimrat Osann schlagt einen Herdofon
mit Rekuperativfeuerung vor. Der gleiche Rat wurde
mir von meinen Mitarbeitern gegeben. Ich firchte jedoch,
daB ein solcher Ofen nicht mitkommt; wir wollen durch
weitere Versuche zunéchst feststellen, wio sich ein Martin-
ofen bei kontinuierlicher Beanspruchung verhélt.

R. Gockel (Wetter) :Dio Aufstellung einesbesonderen
Martinofens zu dem alleinigen Zwecko der Ueberhitzung
des Birneneinsatzes wéare ein sehr teures Mittel und setzt
geeignete Platzverhéltnisso und Transportmittel voraus,
die nur in den seltensten Fdallen vorhanden sind. Es
wurde schon von anderer Seite bemerkt, dal unsere
groBon Rollmischer in ihren Abmessungen den heutigen
geringen Durchsatzmengon nicht mehr entsprechen. Wir
mussen daher in erster Linie unsoro Mischer anpassen,
selbst unter teilweisem Verzicht auf ihren Wortals Samm-
ler des gesamten Sonntagseisens, und werden damit
schnell zu dunnflissigerem Eisen kommen. Die Mischer-
heizung ist, richtig angewandt, nicht unbedingt zu ver-
werfen. Die Teerfeuerung gestattet, wenn auch Kkeine
Ueberhitzung des gesamten Mischerinhaltes, so doch
ein gutes Warmhalten der Oberflache des Mischerinhaltes
und dio Verhinderung von Ansédtzen am Ausgul}, so daR
es gelingt, das in den Mischer gekippte Eisen auf der
Temperatur dos Anliefcrungszustandes, auch bei grofRen
Mischern, zu erhalten. Ein kalter Mischergang kann
weiter, falls geeignete Kranverhdaltnisso einen schnellon
Transport gestatten, dadurch in etwa gebessert werden,
daR chemisch warme Hochofenabstiche mit tber 1 % Si
unter Umgehung des Mischers in der Birne in wenigen
Minuten auf etwa 0,3 % Si heruntergoblascn und mit
der erzielten Ueberhitzung von etwa 100° in den Mischer
zurickgekippt werden.

Die Viskositdt des Roheisens ist abh&ngig von Tem-
peratur und chemischer Zusammensetzung, so daB dio
Ueberhitzung des Eisens im Martinofen nach dem Vor-
schldge von Direktor Holz noch immer nicht ein gutes
Verblasen gewéhrleistet, wenn die chemischo Zusammen-
setzung der Viskositadt starken Abbruch tut. Was ein
hoher Siliziumgehalt an der Viskositat verdirbt, kann
ein hoher Phosphorgehalt teilweiso ausgleichen. Wir
dirfen daher dio Wichtigkeit des hohen Phosphorgehaltes
nicht Gbersehen und sollten mehr als bisher durch Zusatz
von Thomasschlacke im Hochofen, deren Phosphorgehalt
ja fast restlos zuriickgewonnen wird, héhero Phosphor-
gehalto im Thomaseisen zur Verbesserung der Viskositat
anstreben.

Wenn man allen diesen Gesichtspunkten in genigender
Weise im Betriebe Rechnung tragen kann, wird man
wesentlich einfacher und billiger zum Ziele kommen als
mit der vorgeschlagenen Aufstellung eines Martinofens
zwischen Mischer und Birne. Letzteres wirde mehr oder
weniger unter Vernachldssigung des Rollmischers den
Uebergang zum geheizten Flachherdmischer einleiten.
Die Beheizungskosten, dio mit 12 J(/t Durchsatz fur
den Martinofen angegeben werden, sind in. E fir Kohle
viel zu niedrig gegriffen. 1
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S)r»fjilg. P. Oborhoffer (Aachen): Zur Frage dos
Sauerstoffgehaltes im Roheisen mdchte ich mir zu bo-
merken erlauben, daB meine Untersuchungen nach dem
Ledoburschen Verfahren 0,02 bis 0,04 % ergaben, d. h.
Gehalte, dio denen von ThomasfluReisen sowohl vor als
auch nach der Desoxydation entsprechen. Die Hého dieser
Gehalto ist deswegen bemerkenswert, weil vielfach an-
genommen wird, auf Grund des hohen Kohlenstoffgolialtes
im Roheisen kénne Sauerstoff Uberhoupt nicht auftreten.

B. Osann: Ich muB auch sagen, daB im GieBerei-
betriebe Erscheinungen bestehen, die sich nur dadurch
erkldaren lassen, daR Sauerstoff im Roheisen vorhanden
ist, und daB der Unterschied zwischen Koksroheisen
und Holzkohlenroheisen dadurch erklarlich wird, daR
im letzteren wenig oder kein Sauerstoff vorhanden ist.

W. Schéfer (Rheinhausen): Direktor Gonzmer hat
vorhin gesagt, daB das ganze Verhalten des mangan-
armen Thomaseisens wahrscheinlich auf seinen geringen
Gehalt an Eisenoxydul zurickzufiihren sei. Wenn Roh-
eisen Uberhaupt Eisenoxydul enthdlt, so mufR man nn-
nehmen, daB manganroichcs Eisen verhéltnismaBig noch
weniger Eisonoxydul enthdlt, denn Mangan ist ein aufler-
ordentlich starkes Desoxydationsmittel.

0. Holz: Ich halte eine starke Beheizung
Mischer fur aussichtslos, weil gerade dann, wenn eine
Temperaturerhdhung am ndtigsten ist, zu groBe Eisen-
mengon vorhanden sind, z. B. am Montag. Ferner wird
bei einer kraftigen Beheizung die Mischerschlacko ganz
flussig und greift dio Wande derartig an, daf dio
Mischer in kurzer Zeit emeuerungsbedirftig werden.

Was dio Viskositdt anlangt, so ist dieso nicht nur
abhdngig von der Temperatur, sondern auch von der
chemischen Zusammensetzung des Roheisens. Ich habo
mich den Viskositatsversuchen zugewandt, um aus den
Ergebnissen Ruckschlusse auf die Wechselwirkung von
chemischer Zusammensetzung und Temperatur zu ziehen.

A. Jung (Peine): Unter den von Direktor Gockel
genannten Hausmitteln ist ein hoher Phosphorgehalt wohl
das wirksamste. Es ist bekannt, dal in Peine mit einom
Phosphorgehalt des Mischereisens von etwa 3 % und
darliber gearbeitet wird, und zwar ohne die mehrfach
angefihrten Erschwerungen, trotzdem zurzeit ein Zeit-
raum von etwa 3 st zwischen Abstich und Einleeren in
den Mischer vorliegt. Bei Betriebsstdrungen konnte
Mischereisen bis zu 0 st in der Pfanne vor dem Konvertor
stehen, ohne Nachteile beim Verblasen zu zeigen. Die
Erhéhung des Phosphorgohaltes dirfte also ein brauch-
bares Hilfsmittel sein.

R. Kunz (Siegburg): Ich halto das Ueberhitzen des
Roheisens nicht fur ein Allheilmittel. Einerseits wird aus
schlechtem Roheisen auch bei Ueberhitzen kein guter
Stahl, anderseits ist ein Ueberhitzen bei gutflussigem
Roheisen Uberflussig. Die Hauptsacho ist, dal der Hoch-
o6fner erstklassigen Koks erhdlt und nicht zu sehr auf
niedrigen Koksverbrauch gedrédngt wird. Dann gehen die
Hochdfen gut, und das Roheisen wird gentigend warm.
AuRerdem ist dies gunstig fir die gesamte Gaswirtsohaft
des Werkes.

A. Flaoous (Oberhausen): Ich mdchte Direktor
Dr. Springorum recht mgeben, wenn er sagt, dal man in
erster Linie vom Hochofen das Eisen verlangen muB,
welches den Anforderungen des Stahlwerkes entspricht.
Es ist aber zu bedenken, dal heute dio Stahlwerke unter-
brochen, d. h. nur auf zwei Schichten, arbeiten, wahrend
in der dritten Schicht das Eisen untédtig im Misoher
liegen bleibt. Dadurch entstehen Abkihlungsverluste,
und das beste Eisen wird auf diese Weise zum Nachteil
seiner spéteren Verwendung dickflussig. Wir werden
auch damit rechnen mussen, dall eino weitere Einschran-
kung unserer Thomaswerko eintreten wird, wodurch sich
Abkuhlungsverlusto und die damit zusammenhdngenden
Nachteile noch verstarken werden, und zwar besonders
dort, wo infolge langen Transportes zwischen Hochofen
und Stahlwerk, wie bei uns, schon vor dem Mischer
emo wesentliche Abkiuhlung stattfindet. In diesem Falle
wird das Stahlwerk zur Selbsthilfe greifen _mussen.
Wenn die noch vorzunehmenden Dauerversuche ergeben,
daB eine Ueberhitzung dos Roheisens um etwa 50° genilgt,

dor
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um das Eisen dinnflissig zu maohon, wenn wir damit
erreichen, dal der Blasemeister seine Charge vollkommen
in der Hand hat, da8 er die eine Charge blasen kann wie dio
andere, und wenn der Auswurf vermieden wird, wie es
die bisherigen Versuche bereits ergeben haben, dann
sind die Vorteile so gewaltig, dal es einer Wirtschaftlich-
keitsberechnung nicht bedarf. Dann wirde ich mich
ohne weiteres dazu entschlieBen kénnen, diesen Ofen
aufzustellen.

®1>3ng. A. W agner (Duisburg): Direktor Holz gab
in seinem Berichtals gemessene héchste Mischertemperatur
diejenige dor August-Thysson-Hitte mit 1260° an. Aus
der Mischertemperatur kann man nicht ohne weiteres
Schlisse auf dio Temperatur des Boheisens am Hoch-
ofen selbst ziehen. Ich bin aber geneigt, in diesem
Falle anzunehmen, daR dio August-Thyssen-Hitte auch
eino hohe physikalische Eisenwarrae schon am Hochofen
nachweisen kann, denn dieses Werk hat bekanntlich eine
verhéltnismé&Big kurze Durchsatzzeit in ihren Hochdfen.
Das beste Mittel, um physikalisch warmes Eisen zu er-
zielen, erblicke ich in einem flotten Ofengang, dor sich
durch kurze Durchsatzzeit erzielen ldBt. Die Interessen
des Hochdfners und des Stahlwerkers laufen hier zu-
sammen, da ein flotter Ofengang innerhalb der zuldssigen

Grenzen den Koksverbrauch gunstig beeinfluBt. Um
dieses Ziel zu erreichen, ist es erforderlich, daf dem
Hochoéfner ausreichond Koks von einwandfreier Be-

schaffenheit zur Verfugung gestellt wird. Leider liegen
die Verhéltnisse so, daR dor gute Wille des Hochdéfners
nur zu oft vereitelt wird.

K. Neu (Neunkirchen): Die von Direktor Holz
tber das Vorarbeiten von manganarmem Roheisen in
Neunldrchen gemachten Angaben kann ich nur bestatigen.
Ergdnzend muf ich aber hinzufiigen, daB bei dor Er-
zeugung von besonders weichen Qualitdten aus diesem
manganarmen Eisen kurz nach Beginn der Entphospho-
rung SOprozentiges Ferromangan mitverblasen wurde,
und zwar etwa 60 bis 70 kg auf einen Einsatz von etwa
12,5 t. Auf diesem Wege wurde dem noch nicht voll
stdndig entphosphorten Bad wieder Mangan zugefihrt.
Ich bin auch heuto noch der Ansicht, daB sich mit diesem
Eisen in Nounldrchon nur wegen seiner physikalischen
Beschaffenheit so gunstige Abbrandverhéltnisse erzielen
lieBen, und daR das Fohlen des Mischers die gunstigste
W éarmeausnutzung gestattete. Anderseits glaube ich
betonen zu miussen, daB dieser Umstand allein nicht
ausreicht, um dio gunstigen Abbrandverhdltnisse zu be-
grinden. Als Beweis dafir fihre ich die Arbeitsverhéalt-
nisse auf einem benachbarten Werke an, in dem auch
jahrelang miteinem nur im Kuppelofen umgeschmolzenen
Roheisen mit folgender Zusammensetzung gearbeitet
wurde: 3,48 % C; 1,77 % P; 0,5 bis 0,7 % Mn; 0,15 % Si;
0,065 % bis 0,11 % S. Dieses Eisen wurde vom Kuppel-
ofen bei einem Kokssatz einschlieBlich Fillkoks von
7,2 bis 8% vom Kuppelofeneinsatz unmittelbar in den
Konverter abge3toehen ohne Zwischenschaltung einer
Pfanne. Die ldngste Rinne nach dom Konverter war24 m
lang. Hier hat jedenfalls die glinstigste W armeausntitzung
der gesamten im flussigen Roheisen enthaltenen Waéarme
stattgefunden. Trotzdem enthdlt dio dabei gefallene
Thomasschlacke immer noch einen Eisengehalt von 10 %.
Wenn auch die Abbrandverhdltnisse dieses Werkes keines-
wegs unginstig waren, so erreichen sie doch nicht die
seinerzeit in Neunkirchen erzielten Ergebnisse.

Die groBen Schwankungen, die wir in den Wind-
verteilungen in unseren Thomasbirnon haben, scheint mir
eine weitere Ursache fir die verschiedenen Abbrand-
verhéltnisso zu sein. Bei einer vergleichenden Zusammen-
stellung verschiedener Thomaswerke fand ich den Aus-
stromungsquerschnitt auf die Tonne Einsatz schwankend
zwischen 6,8 bis 28 cms. Die niedrigste Zahl (6,8) stimmt
Uberein mit den Verhaltnissen, wie wir sie damals in
Nennkirchen bei der Verarbeitung dieses manganarmen
Eisens hatten. Neben den physikalischen Eigenschaften
des Roheisens ist eine richtig bemessene Windzufihrung
die Hauptursache fir die gunstigen Abbrandverhdltnisse.

Was nun den von Direktor Holz gemachten Vor-
schlag der Einschaltung eines kleinen Martinofens zwischen
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Mischer und Konverter betrifft, so kann ich mich vor-
laufig fur den Vorteil noch nioht reoht begeistern. Falls
der Hochofen physikalisch einwandfreies Eisen liefert,
wéare der Martinofen zwischen Mischer und Konvertor
unnétig. Anderseits ist zu befirchten, daB durch
Einschaltung des Martinofens man die Koksersparnis
am Hochofen so weit treiben wird, daB das Eisen
dann nicht bloB in physikalischer, sondern auch in chemi-
scher Beschaffenheit leidet. Kommt dann das Eisen
physikalisch noch ké&ltor in den Martinofen, so wird es
selbstverstandlich, dort auch ldnger verweilen mussen,
um die gewiunschte Ueberhitzung zu erhalten, und es ist
dann fraglich, ob boi dem ldngeren Aufenthalt im Martin-
ofen nicht auch die chemische Beschaffenheit des Roh-
eisens zu stark beeinfluBt wird.

®r.-3ng. E. Herzog: Auf dio vorhin aufgeworfene
Frage, ob das Eisen durch eine Steigerung des Mangan-
gehalts dinnflussiger wird oder nicht, ist in dieser Form
eine einwandfreie Antwort wohl nicht mdglich. Das
Mangan beeinfluBt den Flussigkeitsgrad in ganz ver-
schiedenem MafRe, je nach dom Verhaltnis, in dem es an
Schwefel, Kohlenstoff oder Sauerstoff gebunden ist, oder,
ohne gebunden zu sein, im Eisen gelést ist. Am deut-
lichsten tritt diese Tatsache bei einem Eisen mit hohem
Schwefelgehalt in die Erscheinung; ein solches Eisen ist
um so dickflussiger, je hoher dor Mangangehalt ist.

W. Broel (Dortmund): Ein gut dberhitztes und
dadurch dunnflissiges Eisen bietet zweifellos boi der
Verarbeitung im Thomaswerk erhebliche Vorteile. Eins
der einfachsten Mittel, diese Dunnflissigkeit zu erzielen,
ist, wie auch der Vorsitzende schon erwéhnte, ein reger
Durchsatz durch den Mischer. Wir hatten auf'dem
Eisen- und Stahlwerk Hoesch in der vorigen Woche bei
ziemlich anormalen Roheisenverhéltnissen erneut Gelegen-
heit, die dadurch erzielten Vorteile festzustellen. Unser
1000-t-Mischor war am Montagmorgen voll. Das Roh-
eisen war in 32 st eingefullt worden und war wegen seines
hohen Siliziumgehaltcs (otwa 1 %) fir ein Verblasen im
Thomaswerk sehr ungeeignet. Infolge der im Thomas-
werk herrschenden Zustdnde waren wir nicht in der Lage,
den Mischer schnell zu entleeren. Die Schwierigkeiten
steigerten sich dauernd, und wir waron zuletzt gezwungen,
Eisen in den Sand zu schiitten. Der Mischerinhalt ging
schnell a.uf 300 bis 400 t herunter. Obwohl sich in der
chemischen Zusammensetzung des Eisens nichts gedndert
hatte, wurde der Chargengang sofort erheblich besser.
Blasezeit und Auswurf verringerten sich. Die Erscheinung
kann nur darauf zurtickgefihrt werden, dal infolge des
schnellen Durchsatzes das Roheisen seine hohe Temperatur
besser behielt und dadurch dunnflissiger war. Um die
Bestatigung dafir zu erhalten, haben wir einige Chargen
unmittelbar Verblasen. Dieses nicht durch den Mischer
gegangene Eisen war in seiner Zusammensetzung noch
unglnstiger, es enthielt 2,5 % P, 1,5% Si und etwa
2% Mn und hatte eine Temperatur von 1280°. Das
Mischereisen hatte zu derselben Zeit bei dom gleichen
Phosphorgehalt 0,54 % Siund 1,4 % Mn und eine Tem-
peratur von 1180°. Es wurde festgestellt, daB, wenn
auch keine erhebliche Verkirzung in der Blasezeit eintrat,
doch das Verblasen selbst bei dem unmittelbar ver-
bissenen Eisen fast ohne jeden Auswurf verlief, wéhrend
das Mischereisen sehr starken Auswurf zeigte. Die bessere
Verblasbarkeit des in seiner chemischen Zusammensetzung
bedeutend schlechteren Hochofeneisens kann wohl nur
auf seine gegeniber dem Mischereisen um 80° hohere
Temperatur zuriickgefihrt werden. Aehnliclie Beobach’)
tungen machten wir auch bei einem der letzten Streiks.
Bei gleicher ohemischer Zusammensetzung lieB sich das
unmittelbar verbissene Hochofeneisen infolge seiner
héheren Temperatur durchweg schneller und besser Ver-
blasen. W eiter stellen-wir stets fest, daB durch Hinzu-
schmelzen von heiRem Kuppelofeneisen das Mischereisen
sieh wesentlich besser Verblasen [48t. Auch hier wird der
Hauptgrund dafir in der Temperatursteigerung des
Mischereisenszusuchensein. Auchichbin der Ansicht, daB
bei unserer heutigen Arbeitsweise die groRen 1000-t-
Mischer nicht sehr zweckmafBig sind. Ich wirde vor-
schlagen, zwischen dem Thomaswork und dem 1000-t-
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Mischer, der zur Aufnahme des Sonntagseisens ein sehr
praktischer und wertvoller Apparat ist, einen heizbaren
Flachherdmischer von héchstens 400 bis 500 t Fassung
aufzustellen. Von einer Beheizung der 1000-t-Mischor
zur Temperaturerhdhung des Eisens verspreche ich mir
aus den gleichen Grinden, die Direktor Holz anfihrte,
wenig. Unsero Mischer werden mit Koksofengas ohne
Luftvorwdrmung geheizt. Dio Flammentemperatur be-
tragt 1250 bis 1300°. Trotzdem ist es bei mattem Eisen
fast nie gelungen, das Mischereisen so flussig und warm
zu halten, daR sich am Auslaufe keine Anséatze bilden.
Dio Schlacko blieb zwar dinnflissig, die Ansatze konnten
wir aber nur entfernen, wenn wir fiir flotten Durchsatz
sorgten.

Justus Hofmann (Assling-Hutto): Ich méchte noch
auf ein einfaches Hausm ittel hinweisen, das es ermdglicht,
den Flissigkeitsgrad des vom Hochofen kommenden
Roheisens méglichst zu erhalten und dadurch den Hooh-
ofen und das Stahlwerk vor Schwierigkeiten zu bewahren.
Es besteht darin, dal man dor Heizung der beim Hoch-
ofen stehenden, fur den Transport des flussigen Roh-
eisens bestimmten Pfanne groBe Sorgfalt zuwondet. Dies
geschieht in der Weise, daB man nicht dio gewdhnlich
Gbliche Heizung verwendet, sondern ein duroh ein Gelenk
auf- und abklappbares Rohr, das, wenn die Heizung in
Téatigkeit ist, fast bis auf den Boden der Pfanne reicht
und als eino Art Bunsenbrenner ausgebildet ist. Die
Heizung erfolgt durch Koksofen- oder grob gereinigtes
Hochofengas, welchen Gasen regelbare Mengen Druck-
luft zugefuhrt worden. Diese Einfihrung hat sich als
&duBerst praktisch bewdhrt. Die Bdden der Roheisen-
pfannen werden bis auf WeiBglut erhitzt; es bilden sich
bei halbwegs normalem Eisen keine Pfannenschalen, und
die Temperatur des in die Pfanne abgestochenon Roh-
eisens bleibt sehr bestidndig. Besonders wenn die Rob-
eisenpfanne mit einem ausgemauerten Deckel versehen
wird, der, sobald die Pfanne gefullt ist, aufgelegt wird,
&dndert sioh die Temperatur des Roheisens fast gar nicht.
Es wurde festgestellt, daB Roheisen, das nach dem Ab-
stich 2 km transportiert und 2 bis 3 st stehen gelassen
wurde, nur wenige Grade-an Temperatur einblifte. Diese
Heizvorrichtung ist meines Wissens nur bei den Hoch-
ofen in Witkowitz, die das Roheisen fiir das neue Stahl-
werk liefern, und zwar seit einer Reihe von Jahren in
Anwendung, und ich kann dio Besichtigung dieser Ein-
richtung nur wérmstens empfehlen.

G. Donner (Duisburg): Der springende Punkt wird
immer der sein, daB man vom Hochofen ein mdoglichst
gares, d. h. kohlenstoffreiches Roheisen erhdlt, um zu
vermeiden, daf die Charge zu dickflissig geht, sei es im
Thomas- oder Martinverfahren. Dio Ansichtvon Direktor
Genzmer Uber daB schwedische Holzkohlenroheisen kann
ich nur voll bestédtigen, da ich auch derartiges Eisen ver-
arbeitet habe. Das Bad ging sehr dinnflissig, und die
Proben waren, trotzdem das Roheisen nur wenig Mangan
enthielt, von Anfang an rotbruehfrei. Der Forromangan-
bedarf war ganz gering, und das erschmolzene Eisen war
von bester Beschaffenheit.
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auf etwa 0,3 % Si vorfrischt und dann in den Mischer
gieRt. Man konnte in weitoror Verfolgung ~dieser An-
regung auch daran denken, einige Chargen fertig zu
blasen und dann in den Mischer zu kippen. Es ist
fraglos, daR dadurch eine Temperaturerh6hung erzielt
wird. DaR aber eino Erhdhung des Flussigkeitsgrades
damit verbunden ist, méchte ich deshalb dahingestellt
sein lassen, weil nach dem Zusatz von FluBeisen zum
Mischerroheisen der Kohlenstoff-, Mangan- und Phosphor-
gehalt sinken missen, wodurch der Schmelzpunkt erhéht
wird. Die Viskositat hdngt nun in physikalischer Hinsicht
von der zwischen Schmelzpunkt und Temperatur be-
stehenden Spanno ab und nicht von der Temperatur
allein, in chemischer Beziehung von den Gehalten an
Kohlenstoff, Mangan und Phosphor, so daB der Zusatz
von fertig geblasenem FluBeisen den Fliussigkeitsgrad
beeintrachtigen dirfte. Ich wéare aber sehr erfreut, wenn
Sie gelegentlich dor Versuche, die auch Sie, wio ich hoffe,
machen worden, dicBer Frage Ihre besondere Aufmerksam-
keit zuwenden wollten.

®r.-3;ng. W. G. .Gillhausen (Dortmund): Es waére
zu erwdgen, ob cs nicht mdéglich ist, die Roheisenpfannen
auf elektrischem Wege zu heizen, um den kostspieligen
Martinofen zu ersparen. Dio elektrische Pfannenheizung
wird bekanntlich von Mars in seinom Handbuch ,Die
Spczialstélile* vorgeschlagen. Auch in Nordamerika soll
das Verfahren bereits praktisch angewandt worden.

®r.-Qng. K. H. Eiichel (Saarbriicken): Wir haben in
Burbacli wahrend des Krieges an Stelle des groBen Roll-
mischers von 1100 t zwei kleine Birnenmischer von jo
200 t Fassung in Betrieb genommen, was dio Abbrand-
verhéltnisse begilnstigte. Diese verschlechterten sich nach
Einfuhrung'des Achtstundentages, da wir vorerst nur
auf zwei Schichten blasen konnten. W ir bauten nunmehr
Teerbrenner ein als Ergdnzung und spéter als Ersatz
der Beheizung mit Koksofengas, mit dem Ergebnis, daf
die Abbrandverhéltnisse wieder gunstiger wurden. Wir
haben ein Eisen zu vorblasen von 1,4 bis 1,6 % P, manch-
mal bis zu 1,6 % Si und etwa 1,4 % Mn. Schwierig-
keiten haben wir nur, wenn der Siliziumgehalt iber 1%
steigt. Die Teerbrenner bewéhren sich bestens.

Die Gefahr, daB die Mischer bei Teerbeheizung zu
sehr leiden, ist nicht groB. Wir haben unsere Birnen-
mischer in Ermangelung von Magnesitsteinen mit Teer-
dolomitsteinen, die wie Konvertersteine hergestellt werden,
ausgemauert und dabei trotz der Teerfeuorung 6 bis
8 Monate Haltbarkeit beobachtet.

Besondere Verhdltnisse veranlalRten uns gegenwadrtig,
statt der Birnenmischer wieder unseren Rolknischer in
Betrieb zu nehmen. Auch in diesem haben wir mit bestem
Erfolg einen Teerbrenncr eingebaut. Obwohl wir nur
etwa 300 bis 400 t Eisen im Mischer halten, haben wir
fast ausnahmslos physikalisch warmes Eisen zu Ver-
blasen.

Vorsitzender F. Springorum: Die von
Direktor Holz angeschnittene Frage war schon friher
eino Angelegenheit, die das Herz des Thomasstahlwerkers
stark bewegte. Unter den heutigen Verhdltnissen ist seine

0. Holz: Was den Vorschlag der Verringerung delsésung vielleicht eine Lebensfrage fiir das ganze Thomas-

Fassungsraumes unserer Mischer anlangt, so stoht fest,
dal wir durch diese MaBnahme eino Beschleunigung der
Durohsatzzeit und damit eino Verhinderung von sonst
unvermeidlichen Temperaturverlusten erzielen. Aber wo
bleiben wir mit unserm Sonntagseisen, dessen Wéarme-
einheiten wir angesichts unserer Bronnstoffnot soweit wie
moglich erhalten missen i

Direktor Gockel gab den Rat, die Mischereisen-
Temperatur dadurch zu erhéhen, daB man Hochofen-
abstiche mit Uber 1 % Si unmittelbar in der Birne bis

verfahren geworden. Wir werden also gut daran tun,
die angeregten Fragen weiter zu verfolgen und zu be-
arbeiten. Eine Notwendigkeit mdchte ich noch besonders
hervorheben, und das ist die, den Hochdfner in seinem
Kampfe um einen besseren Koks nachdricklich zu unter-
stitzen. Das Ausland, besonders dio Vereinigten Staaten,
sind uns in dieser Frage schon weit vor, und ich glaube,
daB auf diesem Gebiete nicht nur fur den Hochofner,
sondern auch fir den Thomasstahlwerker noch viel heraus-
zuholen ist.



1298 Stahl und Eisen.

Ein Beitrag zur Frage des

Von Ingenieur J. Hanny,

olzfaserbruch tritt in Stablstiicken auf, die

durch Schmieden, Walzen, Pressen oder
Ziehen gestreckt worden sind. Er erscheint nur in
Querproben; daher macht er sieh bei diesen un-
angenehm bemerkbar, wenn solche Proben fir die
Abnahme vorgeschrieben sind, wahrend Langsproben
aus denselben Stucken einwandfreie Ergebnisse
liefern. Roluteile fur Geschitze werden fast aus-
schlieBlich durch Querproben untersucht, bei denen
deshalb Holzfaserbruch sehr héaufig zu beobachten
ist. Ueber diese eigentimliche Brucherscheinung
sind erst in letzterer Zeit einige Arbeitenl) ver-
offentlicht worden, obgleich sie den Herstellern von
Geschutzstahl schon lange bekannt gewesen ist.
Nachstehend sollen einige Beobachtungen Uber das
Auftreten von Holzfaserbruch und dessen Ver-
hinderung mitgeteilt werden. Die Arbeiten wurden
in den Jahren 1911 und 1912 durchgefihrt.

Fertige Rohrteile fir Geschiutze sollten in der
QuerzerreiRprobe (im Querschnitt tangential zur
Bohrung entnommen) bei Rundstdben von 8 mm
Durchmesser und 80 mm MeRlange 40 kg/mm2
Streckgrenze, 70 kg/mm2 Festigkeit, 14% Dehnung
und 40 % Einschnirung aufweisen. Fir die Her-
stellung der Roluteile wurde verguteter Chrom-
nickelstahl mit 0,35 bis 0,45 % C, 1,5% Ni und
0,6 % Cr verwendet. Bei der Mehrzahl der Zerreil3-
proben waren die vorgeschriebenen Werte nicht zu
erreichen; Streckgrenze und Festigkeit entsprachen
zwar in der Regel, hingegen blieben Dehnung und
Einschnlrung unter den geforderten Mindestwerten
von 14 % bzw. 40 %. Der Bruch zeigte ein faseriges
Aussehen; die Fasern waren bald grob, bald fein,
oft verliefen sie Uber die ganze Bruchflache, manch-
mal nur Uber einen grofReren oder Kkleineren Teil
derselben, wahrend der Ubrige Teil des Bruches
sehnig oder kornig war. Proben mit sehr starker
Faserung rissen in manchen Fallen schon bei einer
Belastung von weniger als 70 kg/mm2 mit sehr
geringer Dehnung und ohne jede Einschnirung.
LéngszerreiBproben entsprachen hingegen vollkom-
men, selbst bei Rohrteilen, die in der Querprobe
vollig versagten.

Die Ansichten uber die Ursache des Holzfaser-
bruches waren zunachst geteilt. Die Vermutung,
daR das Nickel hierzu Veranlassung geben kdnnte,
wurde durch die Tatsache widerlegt, daR Rohre aus
Chromstahl, also ohne Nickel, jedoch sonst in ganz
gleicher Weise hcrgestellt, ebenfalls den Faserbrueh
und oft noch ausgepréagter zeigten als die Chrom-
nickelstahlrohre. Umfangreiche Schmiedeversuche
fihrten zu dem Ergebnis, dafl die Faserbildung durch
starke Durchschmiedung zwar begunstigt wird, dal
sie aber auch schon bei ganz geringer Querschnitts-
verminderung auftreten kann. Schlieflich glaubte man
die Ursache in dem hohen Wasserdampfgehalt (180 bis

J) Vgl. u. a. St. u. E. 1920, 27. Mai, S. 705; 30. Juni,
S. 872; 4. Nov., S. 1479; 11. Nov., S. 1527.
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Judenburg in Steiermark.

200 g/m3) des zur Stahlerzeugung verwendeten
Generatorgases suchen zu missen, doch ergab sich
auch keine Besserung, als derselbe durch Benutzung
anderer Kohle auf 70 bis 80 g/m3 gesunken war.
Neben diesen Betriebsversuchen wurden ein-
gehende Untersuchungen in den Laboratorien durch-
gcfilirt. Durch Warmebehandlung konnte Kkeine
Besserung erzielt werden; haufig zeigte sich sogar,
dal} die Faser nach dem Verguten deutlicher hervor-

. trat. Aus diesem Verhalten wurde auf die Anwesen-

heit von nichtmetallischen Einschlissen geschlossen
und die Untersuchung in dieser Richtung fortgesetzt.
In mikroskopischen Schliffen konnte zwar in der
Sehmiederichtung gestreckte Schlacke beobachtet
werden, doch Uberstieg deren Menge nicht das ge-
wohnliche Mal. Durch Vergleich mit Geschitz
stédhlen fremden Ursprunges wurde sogar festgestelit,
dall letztere bedeutend mehr Schlacke enthielten.
Trotz des hoheren Schlackengehaltes waren aber die
fremden Sté&hle frei von Holzfaserbruch. Da auch
in der Anordnung der Schlackeneinschlisse kein
Unterschied bestand, wurde vermutet, dal vielleicht
auBer diesen sichtbaren Einschlissen noch &auRerst
fein zerstdubte Schlacken oder Oxyde vorhanden seien,
deren Anwesenheit mit dem gewd6hnlichen Metall-
mikroskop nicht festzustellen sei. Diese Mdglichkeit
winde bei den weiteren Versuchen im Auge behalten.

Da auch die Beobachtung gemacht wurde, daR
die Gute der Querzerreillproben aus demselben
Querschnitt vom Rande gegen die Mitte hin ab-
nahm, anderseits die in gleichem Abstande von der
Langsachse der Schmiedestiicke aus verschiedenen
Querschnitten entnommenen Proben umso schlechter
winden, je grofRer die Entfernung des betreffenden
Querschnittes vom Bodenende des ursprunglichen
Blockes war, lag die Vermutung nahe, daR Seige-
rungen vorhanden seien, doch konnten solche mit
den bekannten Aetzmitteln nicht naehgewiesen
werden. Nur bei groferen Blécken konnte durch
chemische Analyse eine geringe Schwefelzunahme
vom Rande gegen die Mitte und vom unteren gegen
das obere Blockende festgestellt werden. Da aber
der Faserbruch auch bei Stlicken aus kleinen Blocken
auftrat, die nicht die geringste Schwefelanreichcrung
erkennen lieRen, mufte mngenommen werden, dal
Erscheinungen besonderer Art Vorlagen.

SchlieRlich wurden noch Aetzversuche mit Salz-
saure (1; 1) gemacht. Zunéchst winden hierzu
nur die Kopfe von bereits gerissenen ZerreiRproben
verwendet; es stellte sich heraus, daR dieselben
von der Salzsdure um so starker angegriffen winden,
je schlechte die ZerreiBwerte der betreffenden
Probestdbe waren. Diese Versuche winden weiter
ausgedehnt und gréfRere Rohrsticke im Lé&ngs- und
Querschnitt angeschliffen und ungeféln 36 st mit
Salzsaure (1 :1) geéatzt. Auch hierbei zeigte sich,
dal,der Angriff der Salzsdure um so heftiger erfolgte,
je ausgesprochener der Faserbruch vorhanden war.
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Die Querschliffe waren dann stark pords, die Langs-
schliffe hatten faseriges Aussehen wie Holz.. Rohr -
teile, die in den ZerreiBproben frei von Fasern waren,
wiesen diese Erscheinung nicht auf; sie zeigten im
Querschnitt nur vereinzelte Poren und im La&ngs-
schnitt hochstens Spuren einer Faserbildung. Durch
zahlreiche Versuche wurde der Zusammenhang
zwischen Aetzprobe und Querzerreiprobe immer
klarer. ZahlenméaRig lieR sich zwar die Porositat
der Aetzprobe des Querschliffes nicht ausdriieken,
doch konnte bei einiger Uebung mit ziemlicher
Sicherheit aus dem Aussehen der Aetzprobe auf die
Gute der aus demselben Querschnitt entnommenen
ZerreiBproben geschlossen werden. Je nach dem
Grade der Porositat wurden die Aetzproben als gut,
mittelmé&Rig, schlecht oder selir schlecht bezeichnet.
Stiicke mit schlechter oder sehr schlechter Aetz-
probe zeigten in den Querzerreilproben ebenfalls
schlechte Werte, wahrend bei mittelméaRiger oder guter
Aetzprobe die vorgeschriebenen ZerreilRwerto erreicht
bzw. Ubertroffen wurden. Da Uberdies die Aetzprobe
Uber die Beschaffenheit des ganzen Querschnittes
mehr sagte als vereinzelte Zerreilproben, wurde sie
als stdndiges Untersuchungsverfahren eingefihrt und
sowohl bei vorgeschmiedeten Stucken als auch bei
fertigen Rohrteilen mit gutem Erfolg angewendet.

Auf Grund des festgestellten Zusammenhanges
zwischen (Holzfaserbruch und .Verhalten gegen den
Angriff von Salzsdure wurde angenommen, daR diese
Brucherscheinung durch Einschlisse verursacht wird,
die wahrscheinlich schon im Block mehr oder weniger
in der Richtung der Langsachse gelagert sind, durch
das Schmieden noch mehr gleichgerichtet und ein-
ander gendhert werden, so dall ein faseriges Geflige
entsteht. Diese Annahme wurde auch durch die
Beobachtung gestiitzt, daB mit zunehmender Durch-
schmiedung der Holzfaserbruch immer deutlicher
hervortrat. Bezuglich der Natur der Einschlisse
konnte aus dem Aussehen der Aetzproben nur ge-
schlossen werden, dall sie den Angriff der Salzséure
beglinstigen. Die Aetzproben zeigten auch, dalR die
Einschlisse in demselben Querschnitt vom Rande
gegen die Mitte zunehmen und ebenso vom Boden
gegen den Kopf des urspringlichen Blockes; es
handelt sich also um Seigerungserscheinungen, ahn-
lich wie bei Kohlenstoff, Phosphor oder Schwefel.
Diese Feststellung sowie die Beobachtungen, die bei
der Erzeugung des Stahles gemacht wurden, fihrten
zu der Vermutung, daB auf dem Wege vom Ofen
bis zur Erstarrung in der Kokille noch Reaktionen
zwischen Oxyden und dem Kohlenstoff des Stahles
unter Entwicklung von Kohlenoxyd stattfinden.
Unmittelbar an den Kokillenwandungen, wo der
Stahl zuerst erstarrt, bleibt das entstandene Kohlen-
oxyd im Stahl geldst; in einiger Entfernung von
der Kokillenwand wird es aber in Form Kkleiner
Blaschen abgeschieden, die teils festgehalten und
teils in die noch flissige Mutterlauge hineingedriickt
werden. Hierbei vereinigen sic sich zu gréReren, aber
immer noch kleinen Gebilden, die von dem erstar-
renden Stahl festgehalten werden. Gleichzeitig
haben die Blaschen das Bestreben, nach obem zu
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steigen. Solange der Stahl dunnflissig ist,1steigen
die Blaschen rascher auf und vereinigen sich auf
ihrem Wege miteinander. Mit zunehmender Z&h-
flissigkeit wird das Aufsteigen immer langsamer
und hort schlieRlich auf. Auf diese Art ist der
ganze Block nach dem Erstarren von Blaschen
durchsetzt, deren Zahl und GriBe von aufen nach
innen und von unten nach oben zunimmt. Durch
diese Annahme lieRen sich alle Beobachtungen er-
klaren, die Uber den Holzfaserbruch gemacht wurden.
Ein unmittelbarer Beweis fir die Richtigkeit der-,
selben konnte zwar nicht erbracht werden, doch
fuhrten die auf Grund dieser Voraussetzung getroffe-
nen Anordnungen in der Herstellung des Stahles
schlieBlich zu dem Ergebnis, dal der Holzfaser-
bruch mit Sicherheit vermieden werden konnte.

Urspringlich wurde der Stahl im basischen
Martinofen vorgeschmolzen, flissig in den sauren
Martinofen gebracht und darin fertiggemacht. Die
so erzeugten Schmelzen ergaben einen sehr groRen
AusschuR wegen Holzfaserbruches. Der Ausschufy
stieg mit dem Blockgewicht; Blécke von mehr als
S t waren meist vollstdndig unverwendbar, bei
kleineren Blécken konnte hé&ufig nur die untere
Hélfte oder noch weniger verarbeitet werden. Von
vielen Schmelzen wiesen sogar 100-kg-Bldcke selbst
bei geringer Durchschmicdung stark entwickelten
Faserbruch auf. Beobachtungen im Scbmclzbetriebe
zeigten, daB bei dem angewandten Verfahren der
Stahl im sauren Ofen nicht ausgaren konnte. Es
wurde daher die Abanderung getroffen, dall die im
basischen Ofen 'erzeugte Vorschmelze auf Bldcke
vergossen und diese in den sauren Ofen eingesetzt
winden. Durch diese MaRnahme wurde eine geringe
Besserung erzielt, die Schmelzen waren hinsichtlich
ihrer chemischen Zusammensetzung gleichméaRiger,
und der Ausschuf? ging etwas zurick. Durch Proben
von Stalrlund Schlacke wéhrend der ganzen Schmelz-
dauer wurde der Verlauf der Schmelzungen fest-
gestellt und schlieRlich der Einsatz so gewéhlt, daR
nach beendigtem Einsetzen bis kurz vor dem Ab-
stechen keine weiteren Zusédtze gegeben werden
mufiten. Nach dem Kochen der Schmelze konnte
lange Zeit im Ofen abstehen gelassen werden, so daf
zwischen Bad und Schlacke fast vollstandiges Gleich-
gewicht eintrat, das nur immittelbar vor dem Ab-
stechen durch Eintrdgen der Desoxydationsmittel
etwas gestdort wurde. Schon die ersten Schmelzen,
welche auf diese Weise hergestellt waren, zeigten
eine weitgehende Besserimg. Kleinere Blocke er-
gaben nach dem Schmieden im Querschnitt gute
Aetzproben; gegen innen und nach dem Kopfende
zu wurden sie zwar etwas pords, doch waren die Stiicke
frei von Holzfaserbruch. Mit zunehmender Block-
groRe stieg die Porositat, doch trat Faserbruch meist
erst im oberen Drittel der Blocke auf. Bei einem
Blockgewicht von mehr als 8 t konnte in der Regel
nur die untere Halfte des Blockes verarbeitet werden,
wahrend die obere Halfte wegen Holzfaserbruch ver-
worfen Werden mufite.

SchlieBlich rvurde der Schmelzvorgang im sauren
Martinofen so geleitet, daR vom Beginn des Kochens
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an Uberhaupt nichts mehr nachgesetzt werden mufite.
Der Einsatz war so berechnet, daB nach stunden-
langem Abstehen das Bad die gewiinschte chemische
Zusammensetzung hatte und ohne jeden Zusatz ab-
gestochen werden konnte. Durch diese Arbeitsweise
wurde erreicht, daR selbst Blécke von 45 t Stick-
gewicht nach dem Schmieden frei von Holzfaser-
brueh waren. Nahm jedoch der Schmelzvorgang aus
irgendwelchen Grinden nicht den vorgeschriebenen
Verlauf, so daB es notwendig wurde, durch Nach-
setzen die verlangte chemische Zusammensetzung zu
erzielen, so konnte immer eine Verschlechterung des
erzeugten Stahles festgestellt werden, die um so
weiter ging, je groRer die Abweichung des tatsdch-
lichen von dem beabsichtigten Schmelzverlauf war.
Die GieRBweise wurde so ausgebildet, dal? auch
in der Pfanne und in der Kokille jede Keaktion nach
Maglichkeit verhindert wurde. N&her soll auf das
ganze Verfahren hier nicht eingegangen werden.
Wie schon erwéahnt, wurde die Beobachtung ge-
macht, daR mit zunehmender Durchschmiedung der
Holzfaserbruch ausgepragter wird; dies wurde da-
durch zu erklaren versucht, daR die Einschlisse
durch das Schmieden einander gendhert und in der
Streckrichtung gelagert werden. Das zulédssige Mal}
der Durchschmiedung schien daher von der Anzahl
der Einschlisse abhéngig zu sein. Tatsédchlich
wurde festgestellt, dall bei Blocken gleicher Ab-
messung, aber von verschiedenen Schmelzen, mit der
Querschnittsvenninderung um so weiter gegangen
werden konnte, ohne das Auftreten von Faserbruch
beflirchten zu mussen, je regelméaRiger der Verlauf
der betreffenden Schmelze war. Bei Ubertriebener
Durchschmiedung konnte der Faserbruch auch bei
Blocken erzeugt werden, die bei normaler Quer-
schnittsverminderung davon vollkommen frei blieben.
Auf Grund dieser Erfahrung winden fur die einzelnen
Schmiedestiicke bestimmte BlockgroRen festgesetzt,
so dall die Durchschmiedung zwar genigend, aber
nicht zu weitgehend war, und auf diese Weise wurde
jeder AusschuR wegen Faserbruches vermieden.
Sonach haben die MalRnahmen, welche unter der
Annahme getroffen worden waren, dal Metalloxyde
bzw. daraus entstehendes Kohlenoxyd die Ursache
des Holzfaserbruches seien, die Beseitigung des-
selben herbeigcfulu't, so daR der Beweis fur die
Nichtigkeit dieser Annahme erbracht zu sein schien.
Spater (im November 1912) wurden dann im Eisen-
hattenmé&nnischen Institut der Technischen Hoch-
schule Aachen einige Proben nach dem Verfahren von
P. Goerensl) auf Gasgehalt untersucht und die
nachstehenden Ergebnisse erhalten.. Zum Vergleich
ist auch das Aussehen der aus dem gleichen Quer-
schnitt entnommenen Aetzproben angefihrt.

Gas auf
Probe 100 g Stahl Aetzprobe
ont*
A 28 schlecht (stark pords)
B 15 mittelm&agig (pords)
C 13 mittelmaRig (-weniger pords als B)
D 12 gut (schwach pords)
*) Mitt. a. d. EissnhGtUnm. Inst. Aachen 1911,
Bd. 4, S. 130.
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Schon aus diesen Wenigen Angaben scheint
hervorzugehen, daR zwischen Gasgehalt und Aetz-
probe ein Zusammenliang besteht, denn mit ab-
nehmendem Gasgehalte nimmt die Glte der Aetz-
probe zu. Die aus denselben Querschnitten &n-
gefertigten QuerzerreiBproben stimmten in ihren
Werten und Bruchaussehen wie immer mit den
Aetzproben Uberein. Die aus Probe A stammenden
ZerreiBproben wiesen ausgesprochenen Faserbruch
auf, bei B waren nur Spuren von Fasern zu sehen,
die Proben C und D waren vollkommen frei von
dieser Erscheinung. Allerdings genligen die an-
gefihrten vier Beispiele nicht, um den Beweis fur
die Richtigkeit der hier vertretenen Anschauung
Uber die Ursache des Holzfaserbruches fir erbracht
zu halten. Es ware sehr zu begrifien, wenn die vor-
stehenden Ausfiihrungen AnlaB zu weiteren Unter-
suchungen in dieser Richtung geben wirden. Solche
Untersuchungen sind heute um so leichter mdglich,
als durch die Arbeiten von P. Goerens und
J. Paquetl) und von P. Oberhoffer und
A. Beutelld) vorzugliche Verfahren und Apparate
zur Bestimmung der Gase im Stahl geschaffen
worden sind. Wichtig ware auch, festzustellen, ob
Beziehungen zwischen Sauerstoffgehalt des Stahles
und Holzfaserbruch bestehen. Hierzu kénnte das
von P. Oberhofferund 0. von K eila ausgearbeitete
Verfahren der Sauerstoffbestimmung im Eisen be-
nutzt werden.

Zum Schliusse sei noch erwéhnt, dalR im Verlaufe
der durchgefihrten Arbeiten noch eine andere Art
des Holzfaserbruches beobachtet wurde, dessen
Uisache zweifellos auf Schlackeneinschlisse zuriick-
gefuhrt werden konnte. In diesem Falle zeigte der
Bruch der QuerzerreiBproben immetallisches Aus-
sehen; unter dem Mikroskop waren zahlreiche
in der Schmiederichtung gestreckte Schlackenein-
schlisse wahrzunehmen. Wurde der Stahl durch
hohe Temperatur maglichst dunnflissig gehalten
und genugend lange Zeit in der GieBpfanne ab-
stehen gelassen, so konnte diese Erscheinung ver-
mieden werden, da auf diese Weise den Schlacken-
teilchen Gelegenheit geboten wurde, nach oben zu
steigen. G. Mars4) bezeichnet diese Art des Holz-
faserbruches als ,,Querstruktur®.

Zusammenfassung.

Bei der Erzeugung von Geschutzstahl gelang es,
die Entstehung des Holzfaserbruches durch MaR-
nahmen zu verhindern, die unter der Annahme
getroffen wurden, dall aus Oxyden entstandene Ein-
schlisse von Kohlenoxydblaschen die Ursache seien.
Es wird angeregt, die Richtigkeit dieser Annahme
durch Sauerstoff- und Gasbestimmungen nachzu-
priifeu.

» Mitt. a, d.
Bd. 7, S. 19.

Z) St. u. E. 1919, 18. Dez., S. 1584.
3) St. u. E. 1920, 17. Juni, S. 812.
4) Mars: Die Spezialstdhle, S. 472.

Eisenhittemn. Inst. Aachen 1916,
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Vertragsfreiheit, Selbstverwaltung oder burokratischer Staatszwang
im neuen Arbeitsrecht.

Von Dr. Franz Goerrig in Kaln.

\V /ir haben uns in Deutschland in den Zeiten des

Krieges und der Demobilmachung zumUebcr-
druR an einen bevormundenden birokratischen
Staatszwang gewdhnen mussen, der an die Zeiten des
Polizeistaates allzu deutlich erinnert. Man braucht
nur die einschlagigen Fachzeitschriften der letztver-
gangenen Jahre durchzubléattern, um deutliche Be-
weise dieses Zwanges und seiner unliebsamen Folge-
rungen festzustellcn.

Am bedauerlichsten war dieser Zwang zweifellos
aufdem Gebiete unseres Wirtschaftsrechtes. Wéhrend
aber hier allméhlich an einem ernstlichen Abbau mit
recht gutem Erfolge gearbeitet wird, bleiben wir nach
wie vor unverandert unter einem nicht viel weniger
harten Zwange auf dem benachbarten Felde des deut-
schen Arbeitsrechtes.

Schon vor dem Kriege hatten wir uns ja aller-
dings im Arbeitsrecht daran gew6hnen miussen, daR
in Einzelpunkten die Freiheit des Einzelnen auf Ar-
beitgeber- und Arbeitnehmerseite eingeengt wurde.
Es gab bereits damals sogenannte Arbeiterschutz-
bestimmungen. Es gab Vorschriften tGber Hdchst-
arbeitszeiten, Mindestpausen, Zwangsversicherungen
und Gowerbeaufsicht.  Glucklicherweise bildeten
diese Bestimmungen aber noch Ausnahmen von dem
Grundsatze der Gewerbeordnung, daR den bestim-
menden Gesichtspunkt im Arbeitsvertrage die beider-
seitige Vertragsfreiheit darstelle.

Die Revolution stellte jedoch diesen Grundsatz
grundlich ab und versuchte, das Mal} der bisherigen
vertraglichen und wirtschaftlichen Freiheit nach Mdég-
lichkeit herunterzudriicken und statt dessen, wenn
irgend maglich, der Arbeitnehmerklasse oder den
Arbeitnehmerorganisationen im Wirtschafts- und
Arbeitsleben nicht nur ein Mit- und Selbstbcstim-
mungsreeht, sondern ein Diktaturrecht zu verleihen.

Der Staat und die Gesetzgebungskdrper suchten
vermittelnd einzugreifen, fanden sich aber nicht auf
dem vernunftigen Mittelwege, der Gemeinschafts-
arbeit im Geiste des Selbstverwaltungsgedankens,
mit den Arbeitgebern und Arbeitnehmern zusammen,
sondern suchten den wirtschaftlichen und arbeits-
rechtlichen Schwierigkeiten durch Zwangsbestim-
mungen und durch bevormundendes Staats- und
Behdérdenwalten zu begegnen.

Die Formen, in denen diese Entwicklung zum
gesetzgeberischen Ausdruck kam, sind die bekannten
vielbesprochenen Demobilmachungsverordnungen ar-
beitsrechtlichen Inhaltes.

Ich erwéhne die Verordnung uber die Erwerbs-
losenfiirsorge, die mit einem Schlage fir das ganze
Reich eine wenig vorbereitete Arbeitslosenfiirsorge
brachte, die Anordnungen Uber die Regelung der
gewerblichen Arbeitszeit mit ihrer zwangsweisen
Einfihrung des gesetzlichen starren Achtstunden-
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tages, die zahlreichen Verordnungen uber Einstel-

.lungen, Entlassungen und die Entlohnung gewerb-

licher Arbeiter und Angestellten, sowie die Beschafti-
gung Schwerbeschadigter, die den bekannten Be-
schaftigungszwang und die in mancher Beziehung
unwirtschaftlichen Kindigungsbeschrankungen, Ar-
beitsstreckungen usw. einfuhrten, die Verordnung
Uber die Freimachung von Arbeitsstellen wahrend der
Zeit der wirtschaftlichen Demobilmachung, die um-
gekehrt Arbeitswillige aus ihren Arbeitsstellen brachte,
die Verordnung Uber Tarifvertrage, Arbeiter- und
Angestelltenausschiusse und Schlichtung von Arbeits-
streitigkeiten mit den das wirtschaftliche Selbst-
bestimmungsrecht der Arbeitgeber, Arbeitnehmer
und wirtschaftlichen Vereinigungen weit einengenden
Vorschriften tber die Verbindliehkeitserlddrung von
Schiedssprichen, Zwangstarifen usw., die verschie-
denen Arbeitsnachweisverordnungen, das Soziali-
sierungsgesetz, die Gesetze Uber die Regelung der
Kohlenwirtschaft, Kaliwirtschaft, Teerwirtschaft, die
Mieterschutzbestimmungen, das, Betriebsrétegesetz
und zahllose andere mehr.

Es mag unumwunden zugegeben werden, daR ein
Teil dieser Bestimmungen und Gesetze wirklich
Gutes geschaffen und einer vdlligen Zerruttung
unseres Arbeits- und Wirtschaftslebens unter den
Folgen der Revolution und Demobilmachung vor-
gebaut hat. Bedauerlich ist nur, daB auf diese Weise,
wne es z. B. Dr. Lehfeldt, Oberregierungsrat im
Reichsarbeitsministerium, in einem Aufsatze im
Reichsarbeitsblatt*) noch begrifRen zu dirfen glaubt,
»weite Teile des Arbeiter- und Angestelltenrechtes
geradezu eine Doméane der Demobilmachungsgesetz-
gebung geworden sind“.

Schlimmer noch ist, dal? auf diese Weise der ganze
Geist unseres heutigen Arbeitsrechtes ein anderer
geworden, und daR an die Stelle einer entwicklungs-
und zukunftsfrohen Selbstbestimmung der ungebun-
denen Vertragsparteien ein mudes Verzichtleisten
der an allen Enden Gehemmten und Gefesselten
getreten ist.

So tief sind bereits die Wirkungen der be-
klagten Entwicklung in das Arbeitsrecht einge-
drungen, dall man es vielerseits als selbstverstandlich
ansieht, wenn der Staat und seine Behdrden ihre Mit-
tatigkeit auf Gebieten, die sonst zum selbstverstand-
lichen Tatigkeitsgebiet der Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer in Verbindung mit ihren wirtschaftlichen
Vereinigungen gehérten, immer weiter ausdehnen.

Bei solcher Entwicklung bedarf es daher wohl
kaum einer weiteren Begrindung, dal es ein Vorteil
ist, wenn die Verordnung vom 18. Februar 1921 im
Reichsgesetzblatt S. 189 zum 31. Marz 1922 das
Aulerkrafttreten aller Demobilmaehungsbestimmun-

b 1921, 15. Juli, S.'760/3 (niohtamtl. Teil).
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gen und damit auch eines grofRen Teiles der arbeits-
rechtlichen Not- und Uebergangsverordnungen vor-
sieht. Leider ist diese Freude nur keine ungeteilte,
weil, wenn nicht aller Schein trugt, mit den form-
lichen Uebergangsbestimmungen nicht auch der Geist
aus unserer arbeitsrechtlichen Gesetzgebung schwin-
det, den die Kriegs- und Demobilmacliungszeit gehegt
und groRgezogen hat.

Ein ungunstiges Vorzeiclienin diesem Sinne stellen
nicht nur die bereits ergangenen, fur die Dauer be-
stimmten arbeitsrecktlichen Gesetze dar,, z. B. das
Betriebsrategesetz, das Gesotz Uber die Betriebs-
bilanz usw., sondern in noch héherem MalRe die zur
offentlichen Kritik gestellten arbeitsrechtlichen Teil-
entwirfe zum geplanten neuen Gesetzbuch der Arbeit.

IRt dem ErlalR der neuen Reichsverfassung vom
11. August 1919 hatte man zwar mit Recht einegrund-
satzliche Besserung erwarten dirfen. Vertritt diese
doch unbedingt den Standpunkt der weitestgehenden
Vertragsfreiheit und Selbstverwaltung auf wirtschaft-
lichem und arbeitsrechtlichem Gebiete. Gewil8 sieht
sie zum Wohle der Allgemeinheit eine Einschrankung
der Vertragsfreiheit und der Freiheit des Handels
und Gewerbes vor. Aber wo eine solche Einengung
notwendig erscheint, da sollen nach ihrem Gedanken-
gange nicht Staatsbehdrden bevormundend und
zwingend eingreifen, sondern die beteiligten Kreise
sollen sich selbst in enger Gemeinschaftsberatung
freiwillig die notwendigen Grenzen setzen.

Richtlinien hierfur sollten die Artikel 151,152 und
165 der Reichsverfassung sein, die bekanntlich in
iliren wesentlichen Satzen vorsehen:

Die Ordnung des Wirtschaftslebens muR3 den
Grundséatzen der Gerechtigkeit mit dem Ziele der
Gewahrleistung eines menschenwirdigen Daseins
fur alle entsprechen. In diesen Grenzen ist die
wirtschaftliche Freiheit des Einzelnen zu sichern.

Gesetzlicher Zwang ist nur zuldssig zur Ver-
wirklichung bedrohter Rechte oder im Dienste
Uberragender Forderungen des Gemeinwohls.

Die Freiheit des Handels und Gewerbes wird
nach MalRgabe der Reichsgesetze gewahrleistet.

Im  Wirtschaftsverkehr gilt Vertragsfreiheit
nach MaRgabe der Gesetze.

Die Vereinigungsfreiheit zur Wahrung und
Forderung der Arbeits- und Wirtschaftsbedingun-
gen ist fUr jedermann und fur alle Berufe gewéhr-
leistet.

Die Arbeiter und Angestellten sind dazu be-
rufen, gleichberechtigt in Gemeinschaft mit den
Unternehmern an der Regelung der Lohn- und
Arbeitsbedingungen sowie an der gesamten wirt-
schaftlichen Entwicklung der produktiven Kréafte
mitzuwirken. Die beiderseitigen Organisationen
und ihre Vereinbarungen werden anerkannt.

Die Arbeiter und Angestellten erhalten zur
Wahrnehmung ihrer sozialen und wirtschaftlichen
Interessen gesetzliche Vertretungen in Betriebs-
arbeiterraten sowie in nach Wirtschaftsgebieten
gegliederten Bezirksarbeitsraten und in einem
Reichsarbeiterrat.

Vcrtragsjrciheit, Selbstverwaltung usw. im neuen Arbeitsrecht.
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Die Bezirksarbeiterrate und der Reichsarbeiter-
rat treten zur Erfullung dei gesamten wirtschaft-
lichen Aufgaben und zur Mitwirkung bei der Aus-
flhrung der Sozialisierungsgesetze mit den Ver-
tretungen der Unternehmer und sonst beteiligter
Volkskreise zu Bezirkswirtschaftsraten und zu
einem Reichswirtschaftsrat zusammen.

Die Bezirkswirtschaftsrate und der Reichs-
wirtschaftsrat sind so zu gestalten, daR alle wich-
tigen Berufsgruppen entsprechend ihrer wirtschaft-
lichen Und sozialen Bedeutung darin vertreten sind.

Sozialpolitische und wirtschaftspolitische Ge-
setzentwirfe von grundlegender Bedeutung sollen
von der Reichsregierung vor ihrer Einbringung dem
Reichswirtschaftsrat zur Begutachtung vorgelegt
werden. ,

Der Reichswirtschaftsrat hat das Recht, selbst
solche Gesetzesvorlagen zu beantragen. Stimmt
ihnen die Reichsregierung nicht zu, so hat sie trotz-
dem die Vorlage unter Darlegung ihres Stand-
punktes beim Reichstag einzubringen. Der Reiclis-
wirtschaftsrat kann die Vorlage durch eines seiner
Mitglieder vor dem Reichstag vertreten lassen.

Den Arbeiter- und Wirtschaftsraten kénnen auf
den ihnen Uberwiesenen Gebieten Kontroll- und
Verwaltungsbefugnisse tUbertragen werden.

Was finden wir gegeniiber diesen Richtlinien der
Reichsverfassung in den Teilentwiirfen zum neuen
Arbeitsgesetzbuch, z.B. den Entwirfen eines Arbeits-
naehweisgesetzes, Arbeitszeitgesetzes, Arbeitstarif-
und Arbeitsgerichtsgesetzes, einer Schlichtungsord-
nung usw.? Gewi finden vrr dort manche guten
Einzelbestimmungen, in denen den Arbeitgeber- und
Arbeitnehmervereinigungen recht weitgehende Selbst-
gestaltungsrechte eingerdumt sind, Ich erwahne
z. B. die Bestrebungen im Arbeitstarif- und Schlich-
tungsordnungsentwurf, den Abmachungen der Tarif-
vereinigungen Rechtswirkung vor manchen gesetz-
lichen Bestimmungen einzurdumen. Aber esfehlt noch
Uberall der frohe Geist der freiwilligen und uneinge-
schréankten Freilassung des Selbstverwaltungsrechtes
der wirtschaftlichen Vereinigungen von dem oder
wenigstens von jedem uberflissigen Behdrdenzwang.

Bezeichnend kommt, dies z. B. im Entwurf des
viel besprochenen und viel befehdeten Arbeitsnach-
weisgesetzes und seiner amtlichen Begrindung zum
Ausdruckl).

Man merkt darin ein angstliches Bestreben der
Behdrden, sich auch fernerhin trotz Selbstverwal-
tung ein maglichst weites Tatigkeitsgebiet zu sichern,
so dalR man nicht ganz mit Unrecht sogar zu der Be-
hauptung gekommen ist, die Behdrden betrachteten
den Arbeitsnachweis nicht lediglich als Mittel zum
Zweck, sondern als Selbstzweck. So weit geht
dieses Bestreben, dalR die amtliche Begrindung nicht
nur betont, daB die Aufsichts- und Beschwerdestellen
zu einem mafgebenden Hundertsatz mit Vertretern
der offentlichen Kdrperschaften besetzt sein mussen,
sondern daR trotz des Grundsatzes der Selbstverwal-
tung der Arbeitsnachweis eine 6ffentliche Einrichtung
bleiben muB. Wir finden u. a. die Sé&tze:

') S. Reichsarbeitsblatt 1921, 30. April, S. 533 ff.
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Der Arbeitsnachweis wird von den offentlichen
Kdrperschaften gegrindet; sein Trager ist die Ge-
meinde oder der Gemeindeverband. Die Verbin-
dung zwischen der Gemeinde und den Interessenten
ist der unparteiische Vorsitzende, der von der
Gemeinde bestellt werden muf8. An diesem Recht
der o6ffentlichen Kdérperschaften muR festgehalten
werden. Wird die Fuhrung des Arbeitsnachweises
von der Gemeinde losgeldst, ist der Vorsitzende
nicht mehr dem Magistrat, dem Stadtrat, dem
KreisausschuBR oder der Stadtverordnetenver-
sammlung verantwortlich,- dann ist das Band
zwischen dem Arbeitsnachweis und den Ubrigen
Teilen der offentlichen Verwaltung zerrissen.

Der Arbeitsnachweis kann nicht abgesondert
ein Stilleben fir sich fihren, sondern nur im Zu-
sammenhang mit dem Ganzen seine Aufgabe wirk-
lich erfillen.

Mannigfache Wechselbeziehungen verknupfen
ihn mit anderen Verwaltungszweigen. Man denke
z. B. an die Verbindung mit der Schulverwaltung
fur die Erfassung der Jugend zum Zwecke der Be-
rufsberatung und Lehrstellenvermittlung, mit der
Wohlfahrtspflege und der Kriegsbeschadigtenfir-
sorge fur die Ueberweisung der fiirsorgebedurftigen
Personen, an die Tatigkeit der Gemeinde auf dem
Gebiete der Arbeitsbeschaffung und Arbeitsvertei-
lung.

Der Arbeitsnachweis mufR auch deshalb eine
offentliche Einrichtung bleiben, weil er Aufgaben
zu erfullen hat, die dem o6ffentlichen Interesse
dienen; durch Gesetz wird die Verpflichtung hierzu
auferlegt, und das Gesetz Ubertrégt ihm o6ffentlich-
rechtliche Befugnisse. Das malgebende Kenntnis-
merkmal der Oeffentlichkeit ist die Gemein-
nutzigkeit. Diese bedeutet einmal den Ausschluf
der GewerbsmaRigkeit. Die 0Offentliche Arbeits-
vermittlung ist grundsatzlich unentgeltlich. Nur
fur die Vermittlung des beschrankten Kreises von
Arbeitnehmern, die der Arbeitslosenversicherung
nicht unterliegen werden, kann von dem Arbeit-
geber eine Vermittlungsgebihr zum teilweisen Er-
satz der Unkosten erhoben werden.

Anderseits bedeutet Gemeinnutzigkeit Dienst
fur den allgemeinen Nutzen. Der Arbeitsnachweis
darf nicht fir die Belange einer Organisation durch
dieBevorzugung ihrerMitglieder eintreten. Ebenso-
wenig darf er dem einseitigen VVorteil einer Vertrags-
partei durch Einwirkung auf die Lohn-und Arbeits-
bedingungen oder durch parteiische Stellungnahme
im Kampf zwischen Kapital und Arbeit dienen.

Aber auch den besonderen Nutzen bestimmter
Berufsgebiete, wie eines Industriezweiges, des
Handwerkes oder der Landwirtschaft, darf er nur
insoweit wahmehmen, als er damit die Gesamt-
belange nicht schadigt.

Ueberall da, wo ein Widerstreit der Interessen
entsteht, mufd fir den éffentlichen Arbeitsnachweis
das Gesamtwohl ausschlaggebend sein.

Vcrtragsfrdhe.it, Selbstverwaltung usw. im neuen Arbeitsrecht
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Diese Séatze der Begrindung sind etwas ausfihr-
licher wiedergegeben worden, weil gerade diese Hau-
fung der Fursorgegedanken und geplanten Fursorge-
malRnahmen sowie die angstliche Wahrung des be-
hérdlichen Einflusses am besten beweist, wie tief man
an den maRgebenden Stellen in den Gedanken des
Staatszwanges, trotz aller gegensétzlichen Behaup-
tungen, verstrickt ist, und wie weit man nochvon dem
amtlich vertretenen wirklichen Selbstverwaltungs-
gedanken entfernt steht.

Man konnte diese SchluRfolgerungen mit wenig
groRBer Mihe aus fast allen Einzelentwirfen ableiten.
Mag es sich nun um das Arbeitstarifgesetz, die Sehlich-
tungsordnung oder irgendeinen anderen Zweig des
Arbeitsrechtes handeln.

Amtlich vertritt man eben Uberall den verfassungs-
maRigen Grundsatz der Vertragsfreiheit und der
wirtschaftlichen Selbstverwaltung. Man betont z. B.
im Schlichtungsordnungsentwurf das Zuricktreten
der behdrdlichen Schlichtungsstellen hinter die von
den Parteien freiwillig vereinbarten Schlichtungsein-
richtungen und stellt im Arbeitstarifgesetzentwurf
die Freiheit der Tarifpartoien und den Vorrang der
Tarifnormen vor gesetzlichen Zwangsbestimmungen
in den Vordergrund. In Wirklichkeit wird aber eine
Erhebung desjetzigen Schliohtungsordnungsentwurfes
zum Gesetz die Folge haben, dal der weit ausgebaute
Plan des behdérdlichen Schlichtungsnetzes und die
Bevorzugung der Schlichtungsbehdérden gegentber
den vereinbarten Schiedsstellen in der Kosten- und
Entscheidungsfrage zum Nachteil der Vertragsfreiheit
und des Selbstverwaltungsgedankens das Ueber-
gewicht erhalt.

Auch mit der Tariffreiheit wird es nicht weit her
sein, wenn der Arbeitstarifgesetzentwurf in der jetzi-
gen Form angenommen werden sollte. Es wird dann
nach wie vor Zwangstarife mit ihren tblen Schatten-
seiten und verbindliche Schiedsspriiche geben, die
ebenfalls nichts anderes darstellen als Zwangstarife.

Schlimmer noch werden die Befugnisse sich aus-
wirkeu, die fir die sogenannten Tarifamter und die
sonstigen Tarifbehdérden vorgesehen sind. Erhalten
diese z. B. -wirklich das geplante Recht, Tarifvertrage
auf Antrag der einen Tarifpartei gegen den Willen
der anderen wahrend der Vertragsdauer aufzuheben,
so wird das Selbstbestimmungsrecht und die Gemein-
schaftsarbeit der Tarifparteien selbst zum Schaden
des Tarifgedankens sehr herabgewurdigt werden.

Angesichts einer solchen Entwicklung erscheint
es daher zwingend notwendig, sich endlich auf allen
Seiten wieder an den wahren Geist der Vertragsfrei-
heit und der Selbstverwaltung zu erinnern und sich
von der geféhrlichen Absicht behérdlicher Birokrati-
sierung restlos abzukehren.

Die Verfassung hat den -wirtschaftlichen Ver-
einigungen der Arbeitgeber und Arbeitnehmer un-
zweideutig ein tatsachliches Selbstbestimmungsrecht
verliehen; es kann nicht im Sinne der Verfassung und
des Gesamtwohles liegen, wenn behdrdlicherseits
dieses Recht miRgénnt und verkiimmert wird.
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Umschau.

GroRraumige Martinéfen.

Beim Bau eines Martinofens
messung des Ofen- oder Herdraumes aufBerordentlich
wichtig, wenn nicht das Wichtigste. Hierbei werden
rielfach Fehler begangen, die zu der folgenden Dar-
legung Veranlassung gegeben haben.

Unter Ofonrauin soll der Raum uber dem I-lerdo
verstanden werden, der von der Badfliiehe (genauer ge-
sagt: von der Badfldche bei bis zum UeberflicRen ge-
fulltem Herde), dem Gewdlbe und den beiden Kdpfen
begrenzt wird.

Wenn in 1 sek beispielsweise 3 m3 Feuergase (bei
0° und 760 mm QS gemessen) entstehen und der
Ofenraum 36 m3 miBt, so verwoilen die Gase
36 :3= 12 sek im Ofenraum. Umgekehrt kann man von
der Sokundenznhl ausgehen und die GroBe des Ofen-
raumes berechnen; seino GroRe steigt mit der Sekunden-
zahl, es mufR nur die sekundliche Essengasmonge ge-
geben sein. Diese kann man mit 85 m3 fir 1 kg
Steinkohle in Ansatz bringen (trockene Gase bei 0°
und 760 mm QS)1-

Es soll nunmehr erdrtert werden, was geschieht,
wenn man den Ofenraum einerseits zu klein und ander-
seits zu grof bomift.

Im ersteron Falle hat man den Vorteil, dal die
'Ausstrahlflaiche und infolgedessen die Warmeverluste
klein sind; aber es bestellt der Nachteil, daR die Gase
in der kurzen Zeit ihre Warme und frischende Wirkung
nicht geniigend an das Bad abzugebon vermdgen. Bei
zu grofl bemessenen Oefon ist die Sache umgekehrt.

Am besten ist es, wenn man den Satz aussprielit:
,Der Ofonraum soll so groR wie méglich bemessen wer-
den; nur darf das Bad nicht zu kalt worden.“ Diese
Gefahr besteht tatsédchlich bei kleinen Oefen — es kann
sogar zum Einfrieren kommen; aber je groRer das Fas-
sungsvermaogen ist, desto kleiner ist diese Gefahr. Man
mul also eine Abstufung eintroten lassen, die auch
in den Werten der Zahlentafel 1 ihre Stitze findet.

Diese Zahlentafel zeigt zundchst ein recht krauses
Bild. Bei né&herer Betrachtung ergibt sich aber eine
ganz guto Ueboreinstimmung, wenn man die Oefen mit
groBem Fassungsvermdgen betrachtet, die fast alle
neueren Ursprungs sind. Hier findet man eine Durch-
schnittszahl, die bei etwa 12 sek liegt. Der Talbot-
ofen in Witkowitz muR mit 31 sek ausseheiden, weil
hier besondere Verhéltnisse obwalten.

Der Verfasser fand bei seinen Studien in Martin-
stahlwerken, daR vielfach Uber eine UbermdaRig hohe
Essentemperatur geklagt -wurdo. Wenn man diese auf
zu klein bemesseno Kammern zuriekfithren will, begeht
man meist einen Irrtum. Fallen die Fouergase mit
zu hoher Temperatur in die Kammern ein, so kénnen auch
sehr grofe Kammern nicht helfen; denn die Gitter-
steine nehmen, wenn der Temperaturunterschied in-
zwischen zu kloin geworden ist, nicht mehr Wéarme
mauf. Abgesehen davon ergeben sehr grofe Kammern
auch meist zu geringe Strémungsgeschwindigkeiten, die
der Wérmelbertragung nachteilig sind.

Daraus folgt, daR man darauf angewiesen ist, die
Waéarme der Gase vorzugsweise im Ofenraum auszunutzen,

ist die richtige Be-

1) Diese Zahl wird
wenn man vou der Zusammensetzung dos Generatorgases
ausgeht und bertcksichtigt, daR 1 m3 C O mit 1/2 m3 O
zu 1m3C02 1 m3H miti/j m3 O zu 1 m3 Wasser-
dampf, 1 m3 CH® mit 2 m3 O zu 1 m3 0OO. -j-
2 m3Wasserdampf, 1m3C.H (mit3 m30 zu2 m3CO.
-f- 2 m3 Wassordarapf verbrennt und mit 1000 Lnft-
Ubersehull gerechnet werden muf. Zu 1 m3 0 gehdren
3,76 m3 N. 1 m3 GO oder CO. oder CH, oder ein
beliebiges Gemisch dieser Gase enthdlt 0,54 kg C. 1 m3
0*H 4 enthélt 1,07 kg G. 1 kg feuchte Steinkoldo ent-
héalt 0,75 kg nutzbaren C. — Vgl. Osann: Berechnungen,
wie sie Bau und Betrieb von Gaserzeugern und Martin-
o6fen bedingen. Feuerungsteehnik 1919," 15. Dez., S. 45/7.
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Zahlcntafel 1'). Angaben Uber

Martindfen.

ausgefihrte-

Fassungs- verbranch, der Gose dlgken_der Herdlande
vermogen % vom im Ofcn- Guse |m g
Einsatz ranm Ofcnranin
t sek m'sck m
15 75 3,3 0.66 22
4.2 50 32 130 32
5,0 40 5,3 0,90 42
6,0 40 8,0 0,70 55
15,0 30 7,5 082 02
15,0 30 55 1,00 5.4
15.0 30 8,4 0.60 4
18,0 30 8,6 0.76 6.4
20,0 28 7,0 1,14 8,0
20 0 28 11,0 057 60
22,0 28 9,3 0.76 70
22,0 28 9,7 0.67 65
25,0 28 11,5 0.62 65
25,0 28 8,2 0,92 7,25
25,0 28 7,0 0,97 6,50
25,0 28 7.0 114 7,70
25,0 28 8,8 0,95 8,30
25,0 28 8.8 0,89 7,90
30,0 26 — 0.64 8,90
30,0 26 — 0.77 8,22
32.0 26 10,6 0.80 8,50
38,0 26 77 107 52
32,0 26 73 1,02 75
35,0 26 9,0 0.87 71
35,0 26 9.7 0,89 8.6
35,0 26 10,2 0.85 9.0
40.0 24 12,3 0.64 78
40,0 24 - 12,3 0,83 10,2
42,0 - 24 9.2 0,98 9,0
50,0 24 12,8 0.83 10,6
50,0 24 13,5 0,74 10,0
65,0 24 12,2 0,82 100
50,0 24 U1 0,90 10,02
50,0 24 11,4 0,71 S,19
56,0 27 18,2 0.58 10,59
60,0 22 164 0,61 10,05)
63,0 23 173 064 10.0¢)
60,0 22 16,0 0,63 10,07)
66,0 21 31,0 0,55 14,4%)
64,0 - — 13,1°)
67,5 — 18 12,210
75,0 e 18 U0

selbst auf dio Gefahr hin, dal der Ofenkdrper groRere
Warmeverluste hat. Letzteres muB8 bei kleinen Oefen
natlrlich berlcksichtigt worden, aber jo groBer die
Oefen werden, um so weniger kommt diese Gefahr zur
Geltung.

Handelt 63 sich um Koksofengas oder Mischgas, so
racht sieh ein zu kleiner Ofenraum um so mehr, weil
— wabhrscheinlich im Zusammenhang mit dem geringen
Raumnietergewicht des Koksofengascs — die Ver-
mischung mit der Verbrennungsluft mehr Zeit und
groBeren Raum erfordert.

Der Verfasser wendet infolgedessen dio in Zahlcn-
tafel 2 wiedergegebene Abstufung an, die bei gréBeren

1) Entnommen aus dem |II.
hiuttenkunde® des Verfassers, S. 393.
Engelmann in Leipzig.

2) Georgs-Marionhutte.

3) Duquesno (Ver. Staaten).

*) Witkowitz, fester Ofen.

5) Ofen am Niederrhein.

® Kippofen in Witkowitz.

7) Ofen an der Saar.

3) Talbotofen in Witkowitz.

9) Laekawanna (Vom Staaten).

10) Indiana Steel Co. (Ver. Staaten).

n) Westfélisches Werk.

Bande der ,Eisen-
Verlag Wilhelm
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Oefen noch Gber das obengenannte DurehschnittsmaR er-
heblich hinausgeht:  Vielleicht kann man auch noch
groBere Worte anwenden.

Zahlentafol 2. Schmelzdauer,

Kohlenvorbrauch und Herdraum.

Einsatz,

Einsatz- Kohlen- Zahl der
Schmelzdauer
menge verbraueb Sekunden
t st % im Herdraum
3—4 4 75—50 7
5 4 40 7
10 4,5 35 9
20 5,0 28 11
30 55 26 12
40 6,0 24 13
50 7,0 23 14
60 8,0 22 15
80 10,0 20 10,5
100 11,0 18 18

Es muR noch ordrtort werden, warum die Berech-
nung nicht auf don Querschnitt do3 Ofenraums und auf
eine Normalgeschwindigkeit der Eeuergaso eingestellt
ist. In Zahlentafel 1 ist die Geschwindigkeit der Gase
genannt. Es kommt aber gar nicht auf dio Geschwindig-
keit an, sondern nur auf dio Wirkungsdauer der Gase.
GroRe Geschwindigkeit und groBe Ofenldngo geben
dieselbe Wirkung wie geringe Geschwindigkeit und
geringe Ofenlédnge. Tatsdchlich kann man sich auch,
wenn man dio Ofenldnge nicht vergréRern kann, da-
durch helfen, daB man die Ofenhdhe vergroBert. Im
letzteren Eallo wird die Geschwindigkeit geringer. Dies
ist auch tatsédchlich ausgefihrt worden.

Der Verfasser bestimmt bei dem Entwurf eines
Martinofens zunéchst die llerdflache eunter Zugrunde-
legung der in Zahlontafel 3 zusammengestellten Worte.
Die Ofenhdhc oberhalb der Tirschwellenebenc ergibt
sich dann aus der GroBe des Ofenraums.

Zahlentafel 3. Herdflache, Ilerdbroite,

Herdldnge.

EiDSatz- Tlerdflache . ifiliche ) TTerdbreite Herdlange
menge je t
t m2 m2 -m
5 1,4 7,0 1,75 4,0
15 1,0 15,0 3,00 5,0
25 1,0 25,0 3,20 7.8
40 0,9 36,0 3,50 10,3
50 0,8 40,0 3,75 10,7
60 0,8 48,0 4,00 12,0
75 0,8 60,0 4,00 15,0
In der Kinderzeit der Martinofentechnik wurde

ein erbitterter literarischer Streit zwischen Friedrich
Siemens und ldrmann ausgefochten2). Ersterer
stellte eino Theorie der freien Flammenentfaltung auf,
dio Lurmann als falsch kennzoichnete. Dieser Siemens-
seken Theorie lagen gunstigo Ergebnisse bei hoch-
gewdlbten Glasschmelzéfen zugrunde, dio auch von Lir-
mann nicht bestritten, sondern im Gegenteil bestatigt
wurden. Auch brachten spatere Verdffentlichungen3)
die Tatsache in Erschoinung, daR hochgewdlbte Martin-
o6fen sehr gute Ergebnisse gezeitigt hatten. Schon da-
mals wurde fir groRrdumige Oefen eine Lanzo ge-
brochen. Daran mag hier erinnert werden, auch im
Hinblick auf unsere Wirmdfcn, deren hohe Abgas-
temperaturen in gleicher Weise zum Nachdenken
zwingen. B. Osann.

*) Die llerdflaehe wird in der Ebene der Ober-
kante Tlrschwelle gemessen.

-) St. u. E. 1885, Mai, S. 238; 1880, Juni, S. 441,
Juli, S. 508.

3) Vgl. Eichhorn, St. u. E. 1888, Sept.,, S. 604harakteristische Bruchaussehon

Springorum, St. u. E. 1897, 15. Mai, S. 396.
XXXV11.,,
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Bruch einer Walze und einer Schwungradwelle.

Dio beiden Briche verdienen deshalb bemerkt zu
werden, weil sie an vdéllig gesundem Werkstoff auf-
traten, der der ganz normalen Bectriobsbcanspruchung
ausgesetzt war, und an einer Stello, wo hinsichtlich der
angreifenden Kréfte keine Bruchgofahr bestand.

Die Walze, eino glatte Feineisen-Poliorwalze von
245 mm (j1 und 230 mm Ballonldnge, zerbrach 67 min
vom Ballenrande (s. Abb. 1) beim Polieren von
Bandeisen, ohne daR das Stick zu Kkalt gesteckt
worden wéare. Als es ausgelaufen war, bemerkte man
erst das Geschehnis. Der Bruch zeigte nicht die typi-
schen Merkmale des Dauerbruchs mit seinen konzentrisch
um einen Ausgangspunkt gruppiorten Bingen, sondern
cs war deutlich ausgeprégt, daB er augenblicklich und
zwar vom Umfang nach der Mitto zu gleichmé&Rig er-
folgte. Das Auffallende daran war eino 6 mm tiefe,
umlaufende, scharfe Bruchzono, deren Band genau in
einer zur Achse senkrecht stehenden Ebono verlief. Da-
gegen war diese Zone in der Léngsrichtung nach un-
mittelbar benachbarten Oberflachenschichton nicht vor-
handen.

Der Bruch der Wolle ereignete sich vor ldngerer
Zeit an einer mit dem Vorgerist einer FeinstraBe un-
mittelbar gekuppelten Schwungradwelle, und zwar zer-

Abgesetzte ftanc/zone

m230-

Abgesetztc tiaridzcnc

Abbildung 1. Teil der gebrochenen Walze.

brach sie in der Mitte des dem Vorgerust zugekehrten
Lagers (260 mm 0). Auch hier keinerlei Ueberbean-
spruchung und eine glatte, wie abgeschnittene Tren-
nungsflacho in gesundem Werkstoff.

Dio Ursachen fir beide Vorfalle, wie wahrscheinlich
fir viele &hnliche, durften die gleichen, und zwar folgende
sein. Etwa 14 Tage vor dem Brechen derWelle war das
betreffende Lage auBerordentlich wurmgelaufen, wobei
dio Welle oberflachlich aufgerauht wurde. Als der Ma-
schinist das Warmlaufen gewahr wurde, kiihlte er mit
kaltem Wasser, das er durch dio Lagerdeckeléffnung ein-
schuttetc. Beim Stillstand wurden Lagerzapfen und
Schale wieder hergestellt und das Walzwerk nachher
in Betrieb genommen. Zwei Wochon spater erfolgte
plétzlich und unerwartet der Bruch. Der geschilderte
Verlauf der Vorgédngo legt eine ebenso einfache wie
wahrscheinliche Erkldrung nahe. Durch das starke
HeiRlaufen mit einer Temperatursteigerung der Ober*
flaehensehichten um mehrere hundert Grad missen
auergewodhnliche Zug- und Druckspannungen im Werk-
stoff hervorgerufen werden. Es erfolgt nunmehr das
plotzliche Abschrecken einer schmalen, ringférmigen
Zone, wodurch die vorherigen Spannungen von einem
positiven auf einen negativen Hochstwert hinlber-
wcchsoln.  Da das rasch und unvermittelt geschieht, so
leuchtet es ein, daR eine Lockerung des molekularen
Gefuges nicht nur mdéglich, sondern sogar wahrscheinlich
ist, und es bedarf in der Folge nur eines geringen An-
lasses, um eine vdéllige Trennung in der gefdhrdeten
Zone herbeizufiihren. Fir diese Deutung spricht das
und das Fehlen aller
Anhaltspunkte, die sonst eine Erklarung fiur Werkstoff-

174
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briche gehen. Es ist auch nicht zu erwarten, dal Ge-
figeumwandlungen zu beobachten sein werden, da die
Temperaturen hierfir nicht oder nur in seltenen Féllen
ausreiehen durften.

Der Walzenbruch bestdtigt das uUber die Welle Ge-
sagte. Eine Bruchflache, die mit ihrer scharfen, ring-
formigen Begrenzung den Eindruck erweckt, als sei das
Stick mit Absicht an dieser Stelle abgesprengt worden,
keinerlei metullogrnphiseh bemerkbare Verédnderung trotz
auffélliger Bandzone, Abwesenheit aller sonstigen Bruch-
ursachen. Wenn wir dagegen bedenken, wie leicht beim
Walzen eine é&rtliche, in Form einer schmalen Bingzone
auftretende Ueberliitzung der Oberflache gegenliber dem
Walzenkem eintroten kann, sei es durch dauerndes
Stecken der Walzstdbe an der gleichen Stelle, sei es,
daB ein Stick hangen bleibt und eine ungewdhnliche
Beibungswirme erzougt, die bekanntlich in kiirzester Zeit
den Walzstab zu einem unférmigen Klumpen zusammen-
zuschmclzen vermag, vergessen wir des weiteren nicht,
daB die Walzen nach einer gewissen Walzzoit mit Wasser
gekihlt werden, so haben wir die Vorbedingungen bei-
sammen, die zu einer einschneidenden Schéddigung des
W erkstoffs fithren kénnen. Der Bruch kann auf diese
Weise lange vorbereitet sein, um erst nach einer ge-
wissen Zeit durch Ermidung oder geringe Ueberbean-
spruchung ausgeldst zu werden. Uebrigens braucht man
gar nicht weit zu suchen, um den liier unerwiinschten
Vorgang gewollt sich vollziehen zu sehen. Das Abspren-
gen des Halses einer Glasflasche erfolgt unter genau den
gleichen Bedingungen, starke Erhitzung einer drtlichen
Kingzone durch Beibcn mittels einer umgelegten Schnur,
Abschrecken mit einigen Tropfen Wasser und ndtigen-
falls leichter Schlag zur Herbeifihrung des Bruches.
Die Erkenntnis des ursdchlichen Zusammenlianges gibt
die Mittel an, derartige ,,Absprengbriiche”, wie man sie
mit Bccht nennen konnte, zu verhiiten. Von den drei
Vorbedingungen der &rtlichen starken Erwédrmung, des
Abschreckens und des mechanischen Anstofes als Bruch-
anlaB .ist die letzte im Betriebe unvermeidlich. Die erste
sucht man auszuschalien, sie wird aber aus irgendwelchen
Grinden immer wieder Vorkommen. Das Abschrecken
dagegen l&Rt sich leicht umgehen. Entweder 148t man
an der Luft erkalten und gibt dem Werkstoff Zeit, seine
Temperaturunterschiede auszugleichen, oder man kihlt,
z. B. Wellen, mit Oel odor warmem Wasser. Bei Walzen
wird man vorteilhaft, falls hierzu Zeit vorhanden ist,
nach dom Walzen ein wenig warten und hernach erst
mit Wasser kihlen. Berlicksichtigt man diese Vorsichts-
malRregeln, so wind sich sicherlich mancher Bruch ver-
meiden lassen. H. PrcuBle r, Gerlafingen.

Neubau amerikanischer Walzwerksanlagen.
(SchluB von Seite 1271.)

Neues Blechwalzwerk der Youngstown

Sheet and Tube Co.
Auf Veranlassung der amerikanischen Begierung
unternahm die Youngstown Sheet and Tube Co. den Bau
eines groRziigig angelegten, leistungsfahigen Blechwalz-

Abbildung 4. Lagepinn des Blech-
walzwerkes der Youngstown Sheet and
Tube Co.

Umsohau.
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werkes, das am 17. Juni 1918 in Betrieb kam und Bloche
bis zu 1880 mm Breite und 15 m Lé&nge walzen solll).
Diese Neuanlage (vgl. Abb. 4) ist besonders deshalb be-
merkenswert, weil alle Maschinen und Hilfseinrichtungen
elektrischen Antrieb besitzen, sémtliche Stromzulcitungen
unterirdisch verlegt und alle Anzeige- und Steuer-
apparate auf wenigen Bihnen vereinigt sind. Auferdem
ist die Adjustage mit einer doppelten Beihe Kihlbetten
und Abbefdrderungseinrichtungen ausgeristet. Die Hal-
len, welche einen llamn von rd. 20000 in2 bedecken, sind
infolge der bis zur halben Hoéhe aus Glas bestehenden
Waéando auBerordentlich hell, ferner sind sic mit guten
Entliftungsvorrichtungen versehen. Verarbeitet werden
vorgewalzte Brammen, und zwar soll die monatliche Er-
zeugung 15 000 t betragen.

Die eigentliche Walzworkshalle ist 25X 90m
groB und wird von einem 40-t-Kran mit 15-t-Hilfs-
hubwerk bedient. Unmittelbar neben der Walzwerkshalle
befindet sich das 25 X 100 m grofe Brainmen lagor.
Die auf Wagen*vom Brammenwalzwerk angcliefcrtcn vor-
gewalzten Brammen werden von zwei Magnctkrancn zu
je 10 t Tragkraft abgeladon und gelagert.

Diese beiden Krano bedienen gleichfalls die zum

Erwérmen der Brammen vorhandenen vier kontinuier-
lichen DurchstoBgaséfen von Laughlin & Co. in Pitts-
burgh, dio mit Koksofengas beheizt werden. Die Ab-

messungen der Oefen sind 3,6X 13,7 in; sic sind mit je
einem elektrischen Blockdriicker versehen. Dio Brammen
fallen aus dom Ofen auf den Zufuhrrollgang zur Walze.
Das Walzwerk besteht aus zwei Lauthsejien
Triogerusten in kontinuierlicher Anordnung im Abstando
von 27 m, welche von der Mesta Maehine Co., Pittsburgh,
gebaut sind. Das dem Ofen zundchst liegende Gerist
arbeitet als Vorwalze, das folgende als Eortigwalze.

Beide Walzgeruste sind gleichartig ausgefihrt, nur
mit dem Unterschied, da die Walzen des Ecrtiggeristes

305 mm lédngere Ballen haben. Die Ober- und Unter-
walzen haben 812 mm Durchmesser, dio Mittelwalzen
560 mm Durchmesser. Dio Anstellung der Oberwalzen

erfolgt durch Motoren, welche auf dem Kammwalzgcrist
auf cinor Bihne aufgestcllt sind. Die Ausbalancierung
geschieht mit Wasserdruck, der einzige Fall, in dem
elektrische Energie nicht gebraucht wird. Mittelwalzen
und Wipptische werden durch Motorantrieb gehoben und
gesenkt. Zum Antrieb der beiden Geriuste dienen zwei
Induktionsmotoren von jo 2000 PS Leistung, denen Drei-
phasenstrom von 6000 V Spannung zugefihrt wird. Der
Strom wird von dem Kraftwerk einer Untorstation in
der Néhe des Walzwerks zugefihrt, die auferdem drei
Umformer von 6600/240 V zum Antrieb der Hilfs-
maschinen enthédlt. Dio mit 81 Umdr./min laufenden
Walzcnzugmotoren sind in einem neben der Walzwcrks-
liallo liegenden Gebdude, das einen 20-t-Kran besitzt,
aufgestellt und treiben dio mittlere Kammwalze an. Das
GroBonverhaltnis der Kammwalzen ist 14 :16, so daR
die Walzen 56 Umdr./min machen. Zwischen den beiden
Gerlsten ist ein Quersehlepper vorgesehen, welcher die
Bleche zu einem zweiten Transportrollgang befdrdert.
Zum Warmrieli ton der Bleche dienen zwei am

Ende der Transportrollgdnge aufgestellte Bichtmaschincn,
nach deren Verlassen die Bleche Uber zwei mit Ketten-

1) The Iron Age 1918, 27. 1160/3 und

S. 1601/6.
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6chleppcrférdcrung ausgestattete Kuahlbctten zu den
Blecliwcndern gelangen. Die Kihlbetten sind durch einen
weiteren Querschleppcr miteinander verbunden. Besondere
Beachtung verdienen dio Blechwender nach Abb. 5,
dio nach eigenen Angaben der Firma gebaut wurden.
Sio bestehen aus finf in der Achse des Kihlbettes
hintereinander liegenden Gabeln; der GabelfuB ist quer
zum Rollgang verschiebbar, die Gabclenden sind durch
elastische Kettenglieder beiderseits verankert. Soll ein
Blech gewendet werden, so wird der GabelfuR durch
eine Zahnstange 'verschoben, wodurch sich dio Gabeln
aufrichten und das eingelegte Blech mitnehmen. Der

Abbildung 5. Blechwender.

Antrieb des Wender3 erfolgt durch einen 40-PS-Motor.
Hinter den Blechwcndcrn liegen zwei weitere Ketten-
forderer, auf denen die Bleeho angezeichnet werden,
und die durch einen dritten Quersehlepper in Verbindung
stehen..Unmittelbar im Anschluf an den letzten Quer-
schlepper liegen beiderseits de3 in der Achse der Walzen-
straBen laufenden Abfuhrrollganges zwei Ivreismesser-
Sédumseheren und 18 m weiter eine Endenschere und
eine Blccliwiegevorrichtung.

Aus der 25 X 158 m groBen Ad justagehalle
gelangen dio Bleche nun weiterhin in die senkrecht zur
Adjustage angeordnete Vcrindehalle, deren Abmessungen
28X 97 m betragen; hier haben noch zwei Skizzen-
scheren, eine Kreismesscrsehero und zwei Schrott-
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Pittsburgh, ausarbeitete, ist vor allem darauf geachtet
worden, dal samtliche Einrichtungen, wie Oofcn, Sche-
ren, Transportanlagen usw., eine Ausgestaltung erhielten,
dio den WalzenstraBen ein kontinuierliches, ungehemm-
tes Arbeiten ermdglichtl). Beide Walzwerke stehen in
einer zweisehiffigen Hallo (vgl. Abb. 6), jede StralRe
in einem Schiff von 34X292 m GréBe. Am Ende der
Walzwerkshalle liegt eino 31X 95 m groBe Querhalle,
in welcher die Scheren aufgestellt sind, und weiterhin
das dreischiffige, 85 X 95 m groRe Magazin. Die Walzen-
stralen werden durch Westinghouse-Motoren angetrieben.
Der Strom wird von einem rd. 26 km entfernten Kraft-
werk geliefert, und zwar ist bei dieser Neuanlagc zum
ersten Male der von der Hegierung aufgestellte Energie-
verteilungsplan berucksichtigt worden. Die 66 000-V-
Hoehspannungsleitung erforderte 194 Stahlmasten, rd.
120 km Kupferdrahtleitung und 10 000 Isolatoren.

Die erste, kleinere der beiden WalzcnstralRen
besteht aus zwei Geriusten in kontinuierlicher Anordnung,
einem Reversierduo und einem Fertigtrio. Der Ab-
stand der beiden Geriuste betrdgt 24 m. Die Walzen,
in beiden Gerusten haben eine Ballenldango von 2130 mm.
Der Walzendurchmessor im Eeversicrduo ist 812 mm;
im Trio haben Ober- und Unterwalzo 812 mm, dio
Mittelwalzo 558 mm Durciimesser. Beide Gerlste sind
aus Stahl, haben geschlossene Kammwalzgeristo und elek-
trische Anstellung. Das Triogerust ist hydraulisch aus-
balaneiort und besitzt beiderseits 7,6 m lange, elektrisch
betdtigte Wipptische mit hydraulischer Gewichtsausglei-
chung. Dio Verarbeitung des Materials auf dieser StraBo
geht folgendermafen vonstatten. Die Brammen werden
dem am Ende der Walzwerkshalle liegenden Brammen-
lager in Normalspurwagen zugefiuhrt und durch einen
Magnetkran von 15 t Tragfdhigkeit entladen. Dieser
Kran bedient ebenfalls drei mit Koksofengas geheizte
DurehstoRofon. Das Gas wird von einer 3,2 km
entfernten Kokerei durch eine Kohrleitung geliefert.
Die nach dem Kckuperativsystem von Laughlin & Co.
gebauten Oefen haben eine Hcrdbrcito von 2710 mm
und eine Lé&nge von 13,5 m; auBerdem hat jeder

Ofen einen elektrisch angetriebenen Blockdricker. Der
Abstand von Mitto Ofen zu Ofen betrdgt 12 m, der
Abstand des dem Walzwerk zundchst liegenden Ofens

vom Umkehrduo 16 m. Im Umkehrduo werden die

Abbildung G Lageplan des Blechwalzwerkei der Brier Hill Steel Co., YouDgstowu.

a = Bleck-Triostrafc.

scheren Aufstellung gefunden. Zwei schnellaufende 10-t-
Magnetkrane und zwei Wiegemaschinen vervollstandigen
die Ausristung der Halle. Die fertigen Bleche werden
sofort in Eisenbahnwagen, welche bis in die Halle zu-
gestellt werden, verladen.

Das heue Blechwalzwerk der Brier Hill

Steel Co.

Ein auBerordentlich leistungsfahiges Grobblechwalz-
werk wurde Ende 1918 von der Brior Hill Steel Co. in
loungstown in Betrieb genommen. Dio jéhrliche Erzeu-
gung dieser, zwei StraBen umfassenden, mustergultig
eingerichteten Anlage soll 350000 t betragen. Beim
Entwurf, den die United Engineering and Foundry Co.,

b = 812 er Blecb-Duostrate.

¢ —Walzenlager. d wmAdjnstage. e —Lager.

Brammen bis auf 13 oder 16 nun Dicke heruntcat
gewalzt und darauf auf der TriostraBo fertiggestellt.
An den Rollgang hinter der Walze schlieBt sich eino
doppelte, in 12 m Abstand voneinander liegende Reihe
Abfuhreinriehtungen an. Die beiden Fdrderanlagen sind
sonst gleich eingerichtet, nur mit dem Unterschied, daR
in die zu den Gerlisten versetzte Reihe ein 15 m
langer Glihofen eingeschaltet ist. Die beiden Anlagen
sind durch zwei Querschlepper, vor und hinter dem
Glihofen, verbunden. Die in der Achse der beiden
Gerliste liegenden Abfuhreinriehtungen befdrdern die
schwereren Bleche, die zweite Reihe die leichteren. Aus-

J) The Iron Trade Review 1918, 19. Dez., S. 1403/6.
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zugluhende dunnere Bleche werden auf dem ersten Quer-
schlepper vor den Glihofen geschoben; alle anderen
dinneren Bleche benutzen den zweiten Querschlepper.
In zwei Eichtmaschincn werden die Bleche gerichtet und
Uber einen 43 m langen Kettenforderer den Blech-
wendem Ubermittelt, nachgosehen und angezeichnet. Zwei
woitero 31 m lange Kettenforderer und 17 m lange
Rollgdnge befdrdern das Material zu zwei Siiumscheren.
Diese Scheren sind doppeltwirkend und elektrisch ange-
trieben. Der Schrottrand wird an beiden Blechseiten
gleichzeitig beseitigt; zu diesem Zweck ist eine Scheren-
seito verstellbar eingerichtet. Die gesaumten Bleche wer-
den mit Hilfe seitlicher Lineale geradlinig zu den in
21,6 m Abstand folgenden Endenschoren gefihrt, die
Bleche bis zu 2740 mm Breite schneiden kénnen. Aufer-
dem ist noch eine weitere Schere mit Kollenbookbett
vorhanden. Die fertigen Bleche werden auf zwei Wagen
abgewogen und zur Vorladehallo befdrdert.

Die zweite, schwerere Walzenstrale besteht aus
einem Lauthsehen Trio. Ober- und Unterwalzo haben
965 mm Durchmesser, dio Mittelwalzo 609 mm Durch-
messer. Dio Ballenldnge betrdgt'3350 mm. Dio Anstel-
lung ist elektrisch, dio Ausbalancierung hydraulisch. Das
Gerust hat 10,6 m lange, elektrisch angotriebene und
hydraulisch ausbalanciorto Hebctischc. Die Zufuhr der
Brammen und die Bedienung der Oofon, von denen drei
der oben beschriebenen Art vorhanden sind, geschieht wio
bei der ersten Strale; dio Oefen haben 3350 mm breite
Horde, und dio Entfernung von der Walze bis zum
ersten Ofen betrdgt 33,5 m. Die fortiggewalzten Bleche
gelangen Uber einen 445 m langen Rollgang zur Richt-
masehine und nach dem Richten auf einen 32 m
langen Rollgang, von dem aus sio im rechten Winkel
Uber ein 27 m breites Bett auf einen zweiten Rollgang
verschoben werden.

In der Verldngerung desselben liegt der Blech-
wender. An weiteren Bcforderungseinriehtungen sind
vorhanden: ein 61 m langer Kettenforderer und ein
24 m langer Zufuhrrollgang zu einer Saumsehere, die
in ihrer Ausfihrung den oben beschriebenen Scheren
entspricht. Dio Endenschere liegt 27 m von der Sdum-
schero ab und wird mit PreRwasser betrieben. Fur
diokero Bleeho ist auch hier eine weitere Schere mit
Rollenbockbett aufgestellt. Eino Wage ermittelt das
Gewicht der fertigen Bleche, die dann entweder sofort
verladen oder ins Magazin gebracht werden.

Der mit 66 000 V ankommendo Strom wird auf
2200 V transformiert und durch unterirdische Kabel
zum Walzwerk geleitet. Das Umkehrduo der einen StraBe
hat einen zwischon 0 ~ 40 Umdr. min regelbaren Mo-
tor. Dio dazugehdrige Jligneranlage besteht aus einem
1500-PS-Induktionsmotor und einem 2500-KW-Gencrator
mit Schwungrad von rd. 30 t Gewicht. Dio TriostralRe
hat einen 2500-PS-Induktionsmotor mit elastischer Kupp-
lung und 35 t schwerem Schwungrad, dessen minitliche
Umlaufzahl 240 betrdgt. Die Erregeranlago umfaft zwei
durch Wechselstrommotoren angetriebene Gleichstrom-
dynamos. Ein 8000-PS-Motor treibt die grofe Trio-
strale an; derselbe hat elastische Kupplung, ein 60 t
schweres Schwungrad und macht 200 Umdr./min. Die
beiden zuerst beschriebenen Motoren nebst der Jlgncr-
anlage, den Erregern und Sehlupfrcglern liegen in einer
geschlossenen Hallo neben den WalzenstraBcn. Im glei-
chen Gebaude haben noch zwei 750-KW-Gencratoren zur
Versorgung der Hilfsmotoren und im Kellerraum die
Schalttafeln Platz gefunden. Der Antriebsmotor der gro-
Ben StraBe liegt in einem Raum neben dem anderen
liallensohiff; dort sind auRerdem die PreRwasserpumpen
untergebracht.

Es sind zehn Laufkrane von etwa 30 m Spann-
weite vorhanden. Zwei davon tragen 25 t und dienen
als Baukrane in den beiden Walzwerkshallen. Alle dbri-
gen besitzen 15 t Tragkraft. Zwei von diesen bedienen
die Oefon, einer die Scherenhalle und funf das Magazin.
Samtliche Krane haben ein 5-t-Hilfshubwerk. Die® Ma-
gazinhalloneinrichtung wird noch vervollstandigt durch
eine Kreisschore, Schrottschcren und einige Schleifma-
schinen fur die Scherenme3ser. Eino aus zwei schweren
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Drehbdnken bestehende Walzondreherei liegt inmitten der
beiden Hallen. Drei Normalspurverladeglcise fuhren
durch das Magazin bis in dio Scherenhalle und gestatten
dio gleichzeitige Zustellung von 29 Wagon. Zur Ver-
hitung von Unglicksféallecn sind alle erdenkbaren Vor-
kehrungen getroffen.

einer BlockstrafRe in eine
BlechstrafBe.

Im Jahre 1917 beschloR die Penn Seabord Steel Corp.
den Bau eines Blechwalzwerkes besonders aus dem
Grunde, um nach Beendigung der Hecrcsliefcrungen ein
Walzwerk zur Erzeugung von Handelsware zu besitzen.
Da unter den damaligen Zcitverhdaltnissen der Neubau,
einer derartigen StraBe ldngero Zeit in Anspruch ge-
nommen haben wirde, wurde beschlossen, ein fiur die
Chattanooga Steel Co. gebautes, aber nicht zur Abliefe-
rung gelangtes 860er Blockwalzwerk zu kaufen und in
eine 1200er BlechstraBe umzubauenl). BeimUmbau waren
eine Anzahl Aufgaben zu l6sen, vor dio der Erbauer eines

Umbau

Blechwalzwerkes im allgemeinen nicht gestellt wird.
So muBte z. B. die Anstellvorrichtung vollstandig
geédndert werden, die bei Blockwalzwerken rascher

arbeitet als bei
jetzt durch zwei

Blechgerusten. Dio Anstellung wird
80-PS-Motoren betdtigt. Beim Wal-
zen wird in der Art verfahren, dal beim Heben der
Oborwalzo die Motoren in Nebeneinanderschaltung lau-
fen, beim Senken dagegen mit Ausnahme der ersten
groben Stiebe in Reihenschaltung. Die Anzeiger befinden
sieh seitlich am Gerilst, und zwar werden dio ganzen
Zoll auf einem Zifferblatt, die Zollbruchteilo auf einer
Trommel angezoigt. Dio beiden Arbeitsrollgdnge vor und
hinter der Walze wurden ebenfalls aus Rollgédngon, die
fur das Blockwalzwerk bestimmt waren, umgebaut. Sie
werden durch 100-PS-Motoren angetrieben und bewegen
das Walzgut mit einer Geschwindigkeit von 135 m/min.
Die urspriinglichen Zufuhr- und Schcrcnrollgdnge dienen
jetzt als Anfuhrrollgang zur Richtmasehine, nachdem sie
eino entsprechende Verbreiterung erfahren haben. Die
Entfernung zwischen Walze und Richtmasehine betragt
38 m. Der Zufuhrrollgang zur Richtmasehine ist geteilt,
und zwar befdrdert der zur Walze hin liegende Teil die
Bleche mit einer Geschwindigkeit von rd. 135 m/min, der
vor der Richtmasehine liegende Teil mit 76 m/min. Der
Zufuhrrollgang zur Walze wurde neu gebaut; er wird
dureii einen 40-PS-Motor angetrichen und gibt der
Bramme eine Geschwindigkeit von 135 m/min. Alle tbri-
gen Rollgdnge werden durch 40-PS-Motoren bewegt und
haben eine Edrdergeschwindigkeit von 76 m/min. Aufer
der mit 100-PS-Motor versehenen Richtmasehine sind
noch vorhanden:

eine Gatterschore mit 50-PS-Motor fir
2400 X 25,4 mm;

eine Kroismesserschere mit 100-PS-Motor fur Bleche
bis zu 2540X25,5 mm neuester Bauart;

eine Sdumsehere mit 75-PS-Motor fir Bleche bis zu

3350 X 38 nun.

Zur leichteren Fortbewegung der Bleche befinden
sieh vor und hinter den Scheren insgesamt etwa 1000
Rollcnbdcke. Um dio fertig geschnittenen Bleche abzu-
wiegen, ist eine Wage mit 10 t Tragkraft aufgestellt.

Das Walzwerk kam am 30. Oktober 1918 in Betrieb
und arbeitet seitdem ununterbrochen. Die Firma beab-,
siehtigt, dasselbe noeli weiter auszubauen, und zwar sind
folgende Einrichtungen vorgesehen (vgl. Abb. 7):

ein 45 m langer Kettenférderrollgang hinter der Richt-
maschino zur Adjustage, der durch einen aus der

Ausristung der ehemaligen BlockstraBe stammenden

80-PS-Motor angetrioben werden soll;

ein Blechwender nebst zugehdrigem Rollgang,* beide
mit 40-PS-Motoren;

ein Querschlepper mit anschlieBendem Rollgang zur
_Adjustage, 40-PS-Motor und

ein Soherenrollgang zur Krcismossersehere, gleichfalls
mit 40-PS-Motor.

Bleche bis zu

1) The Iron Trade Review 1918, 5. Dez., S. 1285/8.
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Die Duo-UmkehrstraBo ist in einem 20 X 400 m
groRen Gebdude aufgestcllt und kann Bleche bis zu
1830 mm Breite und 25 mm Dicke auswalzen; dio
Leistung soll 125 t in 12 st betragen. Dio StraBe wird
durch einen 1SOOpferdigen, 720-V-Gloichstrommotor an-
getriobon, der eino hdchste Umlaufszahl von 75 Umdr./min
hat und mit Luft gekihlt wird. Allo Gbrigen Motoren
erhalten Strom von 230 V Spannung. Dio Lager der
Rollgédnge sind nach nouoster Art ausgebildet, und zwar

Abbildung 7 Liiieplati des Blcchwerkes der Penn
Scabord Steel Corp.

ruhen dio Lagersehalen in elastischen Gehdusen, welcho
allo auftretenden Ucbcrbcanspruchungen ausgleiehen
sollen.

Die im Work bendtigte elektrische Energie wird von
einem drtlichen Kraftwerk erzeugt und durch Kabel
Ubermittelt. Im Werk erfolgt die Umwandlung des
mit 11 400 V und 60 Perioden gelieferten Stromes durch
drei 1000-KW-Umformer auf 2300 V Spannung.

Der heruntertransformierte Strom geht nun zu einer
W alzwerkaunterstation; diese enthdlt die Jlgneranlage fir
den Umkolirmotor mit 30-t-Sehwungrad, eine Gleieh-
strom-Umformeranlago von 2300/250 V fir den Betrieb
der Hilfsmotoren und eine 2300/115 V-Umformcranlago
fur Belouchtungszwecke. Walzmotor, Jignoranlagc, Er-
reger und Umformer sind alle an eino Zontralschmie-

rung angeschlossen. Das Ool lduft aus einem hochgelege-
nen Behélter zu den Verbrauchsstellen und gelangt durch
Sicbo in einen Sammelbehdlter, aus welchem es durch
eino Pumpe wieder in den Hochbehélter gedrickt wird.
An Laufkranen sind vorhanden in der Walzwcrkshallo
zwei Krane zu 25 t und ein Kran zu 10 t, in der Unter-
station ein 30-t-Kran.

Die Rehbrammen werden dem Walzwerk von einem
aus sechs, mit Oel gefeuerten 30-t-Oefcn bestehenden
Martinwerk geliefert. Dio monatliche Erzeugung des
Stahlwerkes betrdgt 7500 bis 8000 t. Die Tiefofen,
welche von einem 10-t-ICran bedient werden, haben eben-
falls Oelfeuerung. An Werkstatten sind vorhanden eine
Reparaturwerkstatt mit einem 25-t-Kran und eino
Schmiede, beido mit neuzeitlichen Werkzeug- und Hilfs-
maschinell ausgestattot.

Bau eines Blech walzgoristes fiur Japan.

Das groRte in Amerika fir das Ausland jo ge-
baute Walzwerk wurde von der Morgan Engineering Co.
fur dio Kaiserlichen Stahlwerke in Tokio, Japan, ge-
liefertl). Das Walzwerk nach Abb. 8 ist ein Blech-

X) The Iron Trade Review 1919, 6. Febr., S. 387/8.
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Umkehrduo. Der Walzcndurchmesser betrdgt 1245 mm,
dio Ballenldnge 4570 mm. Die Gesamtldnge jeder Walze
ist 7260 mm, ihr Gewicht 50 t. Bloche bis zu 4570 mm
Breito und 50 mm Dicke kénnen gewalzt werden. Die
Hoéhe des Gerlistes bei vollstdandig ausgefahreuor Ober-
walzo betrdgt 10,1 m. Dio 8 m langen Sohlplatton,
deren Abstand 4400 mm betrdgt, sind aus GufReisen an-
gefertigt. Die Walzenstdndor mit einem Abstand von
6250 mm sind aus Stahl gegossen. Aus Transportrick-
sichten muBte jeder Wnlzenstdnder in zwei Teilen ge-
gossen werden, so daBB sieh das Gerlst aus vier Teilen
zusammensetzt. Jeder Teil wiegt 50 t. Die Sténder-
hélfton werden durch Schrumpfbolzen, Schrumpfringe
und Schrauben zusammengehnlten. Dio Schrumpfringo
wiegen jo 3 t. Die Anstellung ist mit Rucksicht auf das
groRe Gewicht der Oberwalze besonders kréaftig ausge-
fiihrt; der Durchmesser der Schrauben betrdagt 380 mm,
dio Hubhdéhe 914 mm. Waéhrend die Anstellung durch
zwei 105-BS-Motoron mit Magnetbremse erfolgt, wird
zur Ausbalancierung PreBwasser mit einem Druck von
35 at benutzt. Das fertigo Gerilst wiegt insgesamt 592 t
und gehdrt zu den sechs groften in Amerika gebauten.
Der Rollgang vor der Walzo ist 12,7 m lang und hat
25 Rollen von 507 mm Durohmossor. Dio Rollen sind
aus Stahl gegossen mit Ausnahme der vier orsten, welche
mit Ricksicht auf die beim Abgeben dos Blockes vom
Zubringerwagen auf den Rollgang auftretenden StoRe
aus Stahl geschmiedet sind. Im Rollgang sind weiterhin
angebracht ein elektrischer Kanter, eine hydraulische
Verschiebeeinrichtung und ein hydraulischer Blockdreher.
Der 7,7 m lange Rollgang hinter der Walze hat zehn
StahlgnBrollen von 507 mm Durchmesser; beide Roll-
gange werden durch 80-PS-Motoren angetrieben. Ver-
walzt worden Blocke bis zu 15t Gewicht, darunter auch
Panzormaterial. Die StraBe wird von einer Zwillings;

Abbildung 8.

Blechwalzwerk Itir Japan,

Tandem -Umkehrmaschine ( 155721 Hm Zylindcrdurch-

messer) angetrieben. Dio Maschine wurde von der United
Engineering Co. in Pittsburgh geliefert.

Rohren walz werk der Standard
Seamless Tube Co.

Unter Berlcksichtigung der neuesten Erfahrungen,
besonders beziglich der Materialbewegung, entstand wéh-
rend des Krieges in Economy eine Anlage zur Erzeugung
nahtloser Rohre mit einer monatlichen Erzeugung von
2000 t1). Das Werk gliedert sieh in zwei Teile (vgl.
Abb. 9), und zwar gehdren zu dem einen Teil Stahlwerk,
Tiefofen, Sehmiedepresse, Knlippelwalzwerk und GieRerei,
wdédhrend der andere Teil vom eigentlichen R&hrenwerk

X) The lron Trado Review 1919, 23. Jan., S. 259/64.
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gebildet wird. Die Gie-
Rerei bat einen Kuppel-
eien und stellt die Walz-
dorne  sowie  sonstige
GuBsticke des eigenen
Bedarfes her. Das in
den Betrieben bendtigte
Heizgas wird von einer
aus vier Einheiten be-
stehenden Zcntralgas-
orzeugungsanlage gelie-
fert. Die Betriebsweise
unterscheidet sich von
der schon bestehender
lI6hrenwerko dadurch,
da die Rohblécko zu-
erst in einer Schmiede-
presse vorgeschmiedet
und dann erst nach er-
neutem Vorwéarmen im

Walzwerk  weiter zu
Knippeln vorgewalzt
werden. Man bezweckt

mit diesem Verdichten
der Blocke eino wesent-
liche Verbesserung der
Glute der fertigen Rohre.
Das Erzeugungspro-
gramm umfaflt Rohre fur
ortsfeste Kessel, SehifFs-

kessel und Lokomotiven
von 1 bis 4" &uBerem
Durchmesser, sowohl warm gewalzt als auch Kkalt
gezogen. AuBerdem werden noch nahtlose Rohre fir

sonstige geworbliche Zwecke und vorgewalzte Knippel
geliefert. Das Stahlwerk besteht aus einem 40-t- und
zwei 30-t-basischen-Martinéfen und einem 10-t-H6roult-
ofen. Es besitzt einen 45-t-Giefkran und drei 15-t-Krano.
Die Blocke werden von oben in vorgewédrmton Kokillen
gegossen. Die 480 X 480-mm-Blocko werden in einem
Tiefofon bis zur Kirsehrotglut erwdrmt, von einem fahr-
baren, elektrisch betriebenen Greifer unter eine 1000-t-
Schmiedcpresso gebracht und auf 230 X 254 mm her-
untergeschmiedet. Das Wenden des Blockes wéhrend des
Schmiedens erfolgt gleichfalls durch den Greifer. Nach
beendigtem Aussehmieden drickt der Greifer den Block
auf einen Rollgang hinter der Presse, und ein Kran gibt
sie an das Blocklager weiter. Das Lager wird von zwei
15-t-Krancn bedient. Mit PreRlufthammern wird im
Lager dio Oberflache der Blocke gesdubert; die PrcR-
luftanlage enthé&lt zwei elektrische Luftkompressoren.
Zur Weiterverarbeitung worden dio Blocke in einen vor-
laufig noch mit Naturgas geheizten Warmofen mit kon-
tinuierlichem Betrieb eingesetzt und in einer aus vier
Gerlsten bestehenden 584er Triostrale weiter ausgewalzt.
Ein Transportrollgang hinter dem.letzten Gerilist be-
fordert das Walzgut zu einer Sdge. Dio geschnittenen
Knuppel werden gewogen und kiihlen auf einem Warm-
bett ab. Ein 15-t-Kran ladet die kalten Knippel auf
Wagen, welche den Transport zum Wéarmofen des eigent-
lichen Ro6hrenwalzwerks vermitteln. Dio Lochung er-
folgt in einem Stiefolwalzwerk, die weitere Herstellung
nach dem bekannten Dornwalzvcrfahren in finf Gerusten
zum Aufweiton und zum Wandverdinnen. Alle Geriste
sind elektrisch augetrieben. Das 48x140 m Grundflache
einnehmende Walzwerk hat zwei Laufkrane von 10 und

15 t Tragfdhigkeit. Die eine Hallenhdlfto dient als
Adjustage und ist mit zwei Richtpressen, vier Rohr-
sehneidemaschinen, zwei Richtmaschinen wund einer

hydraulischen Rohrprifmaschine versehen. Die fertig ge-
walzten Rohre werden Uber ein Warmbett der sogenann-
ten Abnnhmchalle Gberwiesen, woselbst jedes Rohr genau
nachgesehen und nachgemessen wird.

Senkrecht zum Rohrwalzwerk liegt die 40 X 115 m
Grundflache beanspruchende Zieherei. Vor dem Ziehen
werden sdamtliche Rohre durch Beizen in finf Beiz-
bottichen mit verdinnter Schwefelsdure gesaubert, ge-
waschen und darauf mit einem Schmieriibcrzug versehen.

Umschau.
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a = GieBhalle, b —Martinofen, ¢ = Elektroofen, d = Tcufgruben, ¢ — Schmiedepresse,
f= BlockwKrmeofen, g—Gaserzeuger, k = HeiRsagc, 1= Schrottlager, k = Wasserspeiser,
1 —Schragwalzwerk, in = Bbhrwalzwerk, n — Gluhofen, o — Bctzerel, p — Ziehbanke.

Das Ziehen erfolgt auf zwei einfachen und drei doppelten
Ziehbdnken. Nach Beendigung des Ziehens werden die
Rohre in einer aus drei Oefen bestehenden Gliherei aus-
gegliht und fertig gerichtet. An sonstigen Nebenanlagen
umfalt das Werk noch eine Kcsselbatterie, W erkstatt,
Transformatorhaus, Pumpstation und Wasserbehélter.

sr»htrg. Fr. Braun.

Leistungssteigerung von Flammrohrkesseln.

Seit einiger Zeit ist eine Vorrichtung, das der
Maschinenfabrik Friedrich Kdérner patentierte so-
genannte Hoehleistungswasserrohrbiindel, auf den Markt
gekommen, das eine Leistungssteigerung der Flammrohr-
kessel von etwa 1000 ermdglicht, wie praktische Aus-
fihrungen verschiedentlich erwiesenl) haben. Das in
Abb. 1 im Einbau in einen Zwciflammrohrkessel gezeigte
W asserrohrbiindel besteht aus einer Wassorkammer, die
auf einor leichten Bricke in einigem Abstand von der
Eeuerbriicke in dem Flammrohr freibeweglich gelagert
ist. Dieso Wasserkammer im Flammrohr ist durch Rohr-
bindcl mit weiteren Kammern im Fuchs verbunden, die
teils mit dem Wasserraum, teils mit dem Dampfraum
des Flammrohrkessels in Verbindung stehen. Die Lénge
der Rohre richtet sich nach dor GroRe de3 Kessels und
auch nach dem jeweils zur Verwendung gelangenden
Brennstoff und bewegt sieh praktisch um etwa 7 m.
Die unteren Rohre des Wasserrohrbindels haben bei
neueren Ausfihrungen eino lichte Weite von 76 mm.
Sio sind seitlich an den Flammrohren gefiuhrt und haben
dio Aufgabe, der vorderen Kammer des Wasserrohr-
bindels Wasser zuzuleiten; die oberen Rohre mit einer
lichten Weite von 54 mm sollen in der Hauptsache der
Dampferzeugung dienon. Die vordere Wasserkammer
ist durch -eine Schutzliaubc vor unmittelbarer Stich-
flammonwirkung geschitzt. Unter der Voraussetzung,
dal die Rostleistung entsprechend gesteigert werden
kann, bringt die Vermehrung der Heizflaiche de3 Flamm-
rohrkessels durch einen solchen Einbau naturgemé&R eine
Steigerung der Kesselleistung mit sich. Da eine Ver-
gréBRerung des Strahlungsverlusto? fiur die Kesseleinheit
infolge Einbau des Wasserrohrbindels nicht erfolgt,
auch die vermehrte Durchwirbelung der Flammengase
nur vorteilhaft sein kann, steht eine Erh6hung des

X) Vgl. Gluckauf 1921, 16. Juli, S. 681/7.
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Abbildung 1.

Wirkungsgrades dos Kessels zu erwarten. Als Nach-
teil ist anzusohen, daf durch den Einbau die Ablagerung
der Flugasche zweifellos begilinstigt wird. Dieser Uebel-
stand wird vermindert durch die vorhin erwéhnto seit-
liche Anordnung der Wasserrohre, dio eine leichte Ent-
fernung der Flugasche mittels Schaber gestattet. Tief-
greifender soll die Flugaschenablagerung durch einen von
der Firma eingebauten Flugasehenblaser beseitigt wer-
den. Das Blasrohr liegt dabei in einem Kohrmantel,
der an boidon Kessclenden ins Freio fuhrt und eine
wirksame Luftkihlung dos Blasrohres verbirgt, so daR
ein Verbrennen nicht zu befirchten ist. Ob diese
Flugaschenbeldstigung durch diese Einrichtung voll-
kommen beseitigt wird, wird abgowartet werden missen.
Jedenfalls bedingt der Flugasehenbldser auch einen,
wenn auch geringen, zusatzlichen Dampfverbrauch. Bei
Einbau dos Wasserrohrbiindcls muR weiter in Kauf
genommen werden, daB der Flammrohrkessel in &hn-
licher Weise wie der Wasserrohrkcssel empfindlich be-
zuglich der Reinigung des Kesselspeiscwassers wird. Die
Reinigung des Wasserrohrbindels von Kesselstein ist
zwar "maglich, stért aber auf jeden Fall den Botriob.
Im Einzolfallo ist weiter naelizupriifon, wie der Einbau
auf dio Hohe der erreichbaren Dampfiberhitzung
zurlickwirkt.

In dem Hochlcistungswassorbiindel Bauart Kodrner
liegt trotz alledem ein beachtenswertes Hilfsmittel vor,
wenn e3 sich darum handelt, die Leistung einer Flamm-
rohrkessolanlage mit bescheidenen Mitteln zu erhdhen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

1. September 1921.

KI. 120, Gr. 2, S53501. Elektrische Gasreinigungs-
anlage mit von schirmfdérmigen Lso'atoren gehaltenen
Hochspannungselektrodon. Siemens-Schuckertwcrke G.
m. b. Il., Siemensatadt b. Berlin.

KI. 12e, Gr. 2, Z 11945. Als Staubvorfdnger aus-
gebildete zylindrische Sammelelektrodo fir elektrische
Gasreinigung. Heinrich Zschocke, Kaiserslautern, Bon-
zinoring 3.

1. 13d,Gr. 30, H 82285.
Reinigen von Dampf, Gas oder Luft.
Sch\feidnitz-N., Kletsclikauer Str. 2.

I11. 31a, Gr. 4, A 34055. Elektrisch geheizter,
beweglicher Ofen zum Trocknen von GuRformen. Aktien-
gesellschaft Brown, Boveri & Co., Baden (Schweiz).

Vorrichtung zum
Oskar Hunger,

KI. 3la, Gr. 4, M 68990. Trockenofen. Sipt.-Oug.
R. W. Mdller, Witten, Ruhr.
11l. 35e, Gr. 1, M 71531. Winde fir Hochofen-

beschickung u. dgl. Maschinenbau-Aktiengesellschaft
Tigler, Duisburg-Meiderich.

I1l1. 40a,Gr. 10, M 60 325. Aufgebevorrichtung
fur Feinerze o. dgl. Metallbank und Metallurgische
Gesellschaft, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

*) DieAnmeldungen liegen von dom angegebenenTage
an wéhrend zweier Monate flir jedermann zur Einsicht und
Einsprueherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Patentbericht.

Stahl und Eisen. 1311

SchnittA-B

Flammrohrkessel mit eingebautem WasscrrohrbUndol, Bauart Kérner.

5. September 1921.

KI. 12e, Gr. 2, Il 73 975. Verfahren und Vor-
richtung zur elektrischen Gasrcinigung. Paul Besta,
Katingen b. Dusseldorf.

I1l1. 12e, Gr. 2, P 40 622. Verfahren zum Waschen
von Gasen mittels der aus den Gasen ausgeschiedenen
Kondensate. 5Dipt»(jng. Vitalis Pantenburg, Frank-
furt a. M., Rembrandtstr. 17.

I1. 31a, Gr. 1, Sch 57 939. Schmelzofen mit
gleichzeitiger Verwendung von festem und flissigem
Brennstoff. Schweizer Lokomotiv- und Maschinen-
fabrik, Winterthur, Schweiz.

Deutsche Reichspatente.

KI. 12 e, Nr. 330451, vom
23. November 1919. ®ipr.«Sng.
Karl Wiest in W etzlar.

Kamin mit
Zuruckhaltung
Ruf.-

In den Kamin sind wage-
recht verlaufende Flachen a
eingebaut und zwar so, daB sie
in einem gewissen Abstand Uber-
einanderliegen und so gegen-
einander seitlich verschoben sind,
daB die oberste an der entgegen-
gesetzten Kaminwand wie die
unterste anliegt. Es ist dafiir zu
sorgen, dal zwischen allen Fl&-
chen maglichst dio gleiche Gas-
geschwindigkeit herrscht.

Einrichtung zur
von Staub oder

KI. 31 b, Nr. 330 473, vom 29. Januar 1918. Hermann
Maag in Kleinsteinbach bei Durlach und Fried-
rich Spernagel in Mann-
heim. Abgefederte Ventil-
steuerung  fur  Rattclform-
maschincn.

Der Steuerkolben a wird,
um ein vollig stoRfreies Ar-
beiten der Maschine zu er-
zielen, lediglich durch die
Federn b und c gesteuert,
wodurch auRerdem auch die
StoRe der Maschine auf den
Steuerkolben federnd aufge-
fangen werden. Die obere
Feder b kann auch fortfal-
len. Ferner kann die Steue-
rung a mit einem Sperr-
hebel d versehen sein, um
nach erfolgtem Rtteln den
Kolben e zum Abheben be-
nutzbar zu machen.

KI. 24 ¢, Nr. 330735, vom 7. Juni 1918. Maurice
M athy in Flemalle-Grande, Belgien. Vorrichtung
zur Regelung einer flammenlosen Verbrennung.

Dio Erfindung bezieht sich auf die Beheizung mittels
flammenloser Verbrennung, hei welcher das Gasgemisch
in einer feuerfesten und pordsen Masse verbrannt wird.
Erfindungsgem&R wird bei_gleichbleibender Porositdt je
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naeli dem Heizgrade die StickgrofRe der Masse geregelt,
derart, daR fir hohere Hitzegrade die kleinste StiickgréBe
gewdhlt wird. Durch Anwendung verschiedener Stiek-
gréRen konnen so in derselben Feuerung an verschiedenen
Punkten verschieden hohe Hitzegrade nach Wunsch er-
zeugt werden.

K 1.1 b, Nr.330 641, vom 7 August 1919. M aschinen-
bau-Anstalt Humboldt in Kdln-Kalk. Elektro-
magnetischer Scheider.

Das génzliche Auseinander-
bringen der im magnetischen
Felde geschiedenen Produkte
erfolgt noch innerhalb des eigent-
lichen Magnetfeldes. DemgemaR

j besitzt der Pol, Magnet oder
Anker, der mit dem Austrag-
kérper das Magnetfeld bildet,
einen oder mehrere Durchlésse a.
Falls der Pol oder Anker aus

Sticken besteht, werden zwischen den Sticken solche

Durchlésse zum Abfihren [deip unmagnetischen Gutes

geschaffen.

.
1

KIl. 24 ¢, Nr. 330727,
vom 22. Januar 1916. Max
Riess in Berlin -Wil-

mersdorf.‘Ortsveranderlicher
liegender Muffelofen.1

(1 Um den Ofen ortsveran-

-derbar zu machen, bildet die
Muffela im Querschnitt einen
Kreis, eino Eilipso oder eine
&hnliche symmetrische, aus
ineinanderlaufenden Kurven
zusammengesetzte Form, dio
von einem glcichgeformten,
geschlossenen, an beiden En-
den mit Stirnwdnden verse-
henen Blechmantel umgeben
ist. Die Muffel a ist durch
eine gewdlbte oder gerade
Platte b, die durch EiRo
unterstiitzt sein kann, in
einen Heiz- und Arbeits-
raum geteilt.

KIl. 24 e, Nr.. 330 573, vom
5. April
Erz G.m.b.H.in Essen, Ruhr.
Gaserzeuger mit Schlackenabstich.

fzA Der Schlackensammelraum
® vivh (HU 0 trichterformig gestaltet,
c um die Schlacke mdéglichst flussig

M wyR' zu el'5altcn. Im Generatorschacht

% tPPs, “t eine nischenartige Ausspa-
rung b vorgesehen, um bequem

® an “en Abstich a gelangen zu
konnen. 18

KI. 18 b, Nr. 331 701, vom 20. Januar 1920. Jo ann
Theobald in Hannover. Siemens-Martin-Ofen mit
getrennten und fur sichabgewdlbten Luft- und Gaszigen.

Die Gaszlge aund’die Luftzige b werdenvon dinn-
wandigen, als Kuhlrippen wirkenden Stitzmauern'd ge-

tragen. Diese verbinden die Ziige unter sich und mit dem
Ofonraum und dienen beim Abbrennen der Stirnwand e
nach Ausfillen der Zwischenrdume e mit feuerfester Masse
als Stirnwand.

Patentbericht.
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KI. 24 e, Nr. 330728, vom 1. Januar 1919. Rudolf

Bergmans in Berlin-W ilmersdorf. Gaserzeuger mit
durch eine Scheidewand

in eine Schweikammer und _ /

eine  Gasabjihrungskam- —

mer unterteiltem Schacht. i
Der Gaserzeuger besitzt

in bekannter Weise eine

durch eine Scheidewand

a gebildete Schweikam-

mer b mit Schragrost c

und eino Gasabfihrungs-

kammer d mit Planrost e. h

ErfinduugsgemaR ist auch AN \

der unter den beiden ;

Rosten ¢ und o liegende

Raum durch eine Wand f

in zwei Rd&ume g und h unterteilt, von denen g die Ver-

brennungsluft und li die durch Leitung i aus der Schwel-

kammer kommenden Gase aufnimmt.

~K1. 18 e.FNr. 330842,
vom 19. Juni 1918. Mau-

1 jl 1
[IL }M a.
i itp tipi
4m A -

ffASj  ~1ff

rice Mathv in F16- e
malle-Grande, Belgien. f --Ap
WassergekiJilteGleitschiene J T [— fe— —]
fur metallurgische Oefen. j o= —- —-k
Man hat bei in Oefen F R T ——— 'H
liegenden Gleitbahnen / ~
diese aus wassergekihlten ! I-f- — - r —
Rohren hergestellt und ! fr— == - — Tr—yf

sie drehbar gelagert, um /
eine gleichméRigere Ab- /
nitzung zu erreichen.
ErfindungsgemdB hefin-
det sich injedem drohba-
ren Rohre a ein fcstlie-
gendes Rohr h von kleinerem Durchmesser, das das Kihl-
wasser am Ende des Rohres a zufihrt. Im Innern von a
sind Trennungswé&ndo 0 vorgesehen, welche das Kuhl-
wasser zwingen, den oberen Teil von a zu bespilen.

KI. 18 a, Nr. 331 699, vom 3. Oktober 1919. Eaijon-
eisen-W alzwerk L. Mannstaedt & Cie. Akt.-Ges.,
und $ipt.«3ng. Hugo
Bansen in Troisdorf
beiKdln a.Rb. Steinerner
Gas- od;r Winderhitzer.

Der Verbrennungsraum
a fir die Heizgase istun- 2. jij
i&AfalbKdeh laeizREnale b
angeordnet, Gas und
Luft treten durch Rohre
e und d wagerccht und
zwar zweckmaBig tan-
gential in den Verbren- I"_1—
nungsraum a ein und n
treten nach vollstandiger
Verbrennung in die senk- ilf®) Bc
rechten Heizziige b ein, W. —-/¢b o li
von wo sie den Erhitzer A
durch den Abzug e ver-
lassen. Dio Kaltluft tritt durch Rohr f ein, die HeiBluft
verldRt durch fur die Zuleitung'der Verbrennungsluft

dienende Rohre d den Erhitzer.

KI. 7 a, Nr. 331 294, vom 9. September 1919. Henry
Ratzel inBcrlin- Schmargendorf. Schleppertvagen zum
Verschieben des Walzgutes nach beiden Richtungen.

Der Schlopperwngen besitzt Daumen a, die mittels
einer Klinke b von Hand eingeriickt oder ausgeriekt

H3gASarssy -

|
o jtp[lll/ O

fflL—~4-.

Jafilill \\

[

— J:T+X4), |—m A1
ft. . Ti ~lj-c
is— [

1)

werden. Durch das Einrliekcn wird der Daumen in Ar-
beitsstellung gehoben, beim Ausricken hingegen selbst-
tatig wieder gesenkt. ZweckmaRig liegt die Klinke b zwi-
schen den beiden Daumen, in welchem Falle beide Daumen
durch eine Klinke gesteuert werden kdénnen.
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Statistisches.

Die Roheisenerzeugung der Vereiniglen Staaten
im ersten Halbjahre 1921.

Nach den Ermittlungen des ,American Iran and
Steel Institute“1) wurden in den Vereinigten Staa-
ten wahrend des. ersten Halbjahres 1921 insgesamt

9683 177 t Roheisen erzeugt, gegen 18 730572 t im
orsten Halbjahre und 18 786 231 t wahrend der zweiten
Hélfte des Jahres 1920. Die Erzeugung hat somit in
der Berichtszeit gegeniiber der gleichen Zeit des Vor-
jahres um 48,3¢elo und gegeniber dem zweiten Halbjahre
1920 um 48,50/0 abgonomnien. Von der gesamten Roh-
eisenerzeugung waren 2061 141 t zum Verkauf be-
stimmt, wahrend 7 622 336 t von den Erzeugern selbst
weiterverarbeitet wurden.

Ucber die Zahl der Hochéfen und die Roheisen-
erzeugung, getrennt nach den einzelnen Bezirken,
gibt folgende Zusammenstellung Aufschluf3:

Zahl der Hochéfen

Statistisches.
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Zahl der Hochofen
in Betrieb am 30. Juni 1921
des BreAnrr:stoffes DS'Z“ fglzg In Aalicr Ins-
! Betrieb Betrieb gesamt
Koks L. 201 74 337 411
Anthrazit. . 2 0 10 10
Holzkohle 13 2 29 31
Insgesamt 216 70 376 452
Erzeugung in t zu 1000 kg
1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
1920 1920 1921

Koks-Roheisen. .18 423 749:18 457 070 9599 395
;Anthrazit-Roheisen . 1 148 7211 158 687 13 028
Holzkohlcn-Rohcisen! 158 102; 170 468 71 054

Insgesamt j18 730 572 18 786 231 9 683 477

Erzeugung von Roheisen (einschl.
Spiegeleisen, Ferromangan, Ferro-

Staaten In Betrieb am SO. Juni 1S2L allizlum usw.) in t zu 1000 kg
am 3t.Dez. ) AuRer 1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
1920  InBetrieb  pegriep  Insgesamt 1920 19.0 1901
Massachusetts, Connecticut, Maine . . . i 0 3 3 6279 4 167 1562
New Jersey li 31' 2; VZZ j1 226 795 1415 957 3514211
Pennsylvanien.. 73 27 134 161 7 357 594 6 849 270 634 811
M aryland 2 1 6 7 258 491 273 622 70 332
Virginien 4 2 15 17 227 098 209 072 54 375
Alabama.. 15 8 35 43 1244 839 1186 410 669 773
W estvirginien.. 3 1 4 5
Kentucky.. 0 0 7 7
Texas 0 0 1 1 3S0 904 403 833 119 090
Georgia 0 0 4 4
M ississippi 0 0 1 1
T BN NESSEE ottt 3 0 17 17 161586 120 153 12 567
Ohio . 49 14 66 80 4 196 904 4 473 101 2 115 157
Jllinois... 10 6 20 26 1660 311 1673 058 1047 294
Indiana, M ichigan ..., 22 9 20 29 1448 862 1537 692 1035 314
Wisconsin, Minnesota . . 5 1 9 10 350 612 372 175 214 959
Missouri, Colorado, lowa, Montana,
Washington, Kalifornien, Oregon .o 6 3 7 10 210 297 261 721 188 032
Zusammen 210 76 376 452 18 730 572 18 780 231 9 683 477

Auf dieeinzelnen Roheisensorten entfallen vonderEr-
zeugung der drei letzten Halbjahre die folgenden Mengen:

Erzeugung In t zu 1000 kg

Art i. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
1920 1920 1921

;Roheisen fiir das ba-

sische Verfahren 8585 905 8419 620 4 576 502
Bessemer-

u. phosphorarmes

Roheisen 0013 220 6241 857 3332553
GielRereiroheisen

einschl.  Ferrosili-

zium ... . 3027884 3025222 21397405
Roheisen  fir den

TemperguB .- . 676 824 655 103 1G8 170
Puddelroheisen 171 571 151 560 49 720
Spiegcleisen . . . . 59 850,1 53 247
Ferromangan . 130 103!/ 85 203
Sonstiges Roheisen. G5 215 69 409 20 677

Insgesamt 18 730 572 18 786 231 9 683 477

Getrennt nach den verwendeten Brennstoffen
verteilte sich die Zahl der Hochéfen sowie die Roh-
eisenerzeugung wie folgt:

') The Iron Agc 1921, 18. Aug., S. 439.
") Rarunter 56 063 t Eerrosilizium.

XXXVIL.,,

Die Kohlentdrderung Deutsch-Oesterreichs
Im 1. Halbjahre 1921.

In den ersten sechs Monaten dieses Jahres wurden in
Rcutsch-Ocsterrcich 65 320 t Steinkohle und 1 181 920 t
Braunkohle geférdert. Im ganzen Jahre 1920 betrug die
Foérderung 134 397 t Steinkohlen und 2 398 354 t Braun-
kohle.

GroRbritanniens Eisen- und Stahlerzeugnng
und der Bergarbeiterstreik.
Welch bedeutenden EinfluR der Kohlcnarbeiterstreik
auf dio Roheisen- und Stahlerzeugung GrofRbritanniens

ausgeilbt hat, spiegelt sich in folgender Zusammenstellung
der Erzcugungszahlon des ersten Halbjahres 1921 wieder:

. Stahlblécke
Itoheisen und
GuRstUcke
t t
JAN U AT e .652 400 501 300
Februar 471 000 491200
M AT Z o 392 200 364 800
April 61 300 71 700
Mai 13 800 5 700
Junii 800 1 900
Monatlicher Durchschnitt 1920 . 678 000 766 800

Nur zwei Hochéfen waren im Monat Juni d. J. in
Betrieb. Die fur diesen Monat aufgefihrten 1900 t Stahl
waren lediglich StahlguBstieke.

175
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Wirtschaftliche Rundschau.
Zur Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands.

iMar3
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Vom Roheisenmarkt. — Der Abruf in Roheisen ist
sehr lebhaft geworden, nachdem die Verbraucher in der
Erkenntnis, dal keino Ermé&Bigung, sondern nur eine
Erh6hung der Preiso eintretcn kann, dazu Ubergehen,
sich schon fiir dio Monate November, Dezember und selbst
fir den Januar einzudecken. Der Grund, daR der Roh-
eisen-Verband bisher keino Erhdhung der Preise hat
cintreten lassen, dirfte in dem zu erwartenden belgischen
und lothringischen Wettbewerb zu suchen sein, dessen
Selbstkosten durch die betrdchtliche Herabsetzung der
Kokspreise giinstig beeinflult worden sind und der jetzt
jedenfalls wieder haufiger auftreten wird. Von den
luxemburgischen Werken hat Differdin-
geu einige Hochdéfen bereits wieder angeblasen, andere
Werke werden diesem Reispiel folgen. Die Proise
fur Luxemburger GieBereiroheisen, die
voribergehend erhdht worden waren, sind neuerdings
wieder auf 175 Er. herabgesetzt worden; man ist heute
auch geneigt, inMarkwéhrung zu verkaufen,wobei sieh der
Preis ungefédhr auf der Hohe des Verbandspreises bewegt.

Rheinisch-Westfalisches Kohlensyndikat, Essen-
Ruhr. In der Mitgliederversammlung vom 5. Sep-
tember 1921 wurde beschlossen, hinsichtlich der Preis-
frage dom Reichskolilenvcrband eine Erhdhung von
21 >(: je t Fettférdcrkolile (ohne Kohlen- und Umsatz-
steuer) ab 1. September vorzuschlagen, entsprechend den
von diesem Zeitpunkt an eintretenden lohn- und Ge-
haltserhdhungen, uUber die noch Verhandlungen schwe-
ben. Fir dio Ubrigen Sorten wiirde dann eine ent-
sprechende Abstufung in dem ab 1. Juli d. J. neu fest-
gesetzten Wertverhéltnis zur Fcttforderkohle eintreten.

WecTrse/kurse an der Rer7ifer. Borse.
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Um fur dio steigenden Materialkosten einen Ausgleich
im Preiso zu schaffen, soll zum 1. Oktober 1921 eine
weitere Erhdhung beantragt worden, fur deren Aus-
maR das Ergebnis der vorzunehmenden Prifung der Ma-
terialkosten maRgebend ist.

Die Erhéhung der Kohlenpreise. — In der gemein-
samen Sitzung des Rciehskohlenvcrbandes und des gro-
Ben Ausschusses des Roicbskohlenrats am 9. September
1921 wurde die vom Rheinisch-Westfalischen Kohlcn-
syndikat beantragte Erhdhung der Kohlen-
preisegenehmigt, und zwar um 21 M ausschlieR-
lich Kohlen- und Umsatzsteuer fiur die Tonne Fett-
forderkohle fiir Rheinland und Westfalen. Hierauf bauen
sich die Preiso fir die Ubrigen Sorten auf. Auch die
Antrage der sdmtlichen Ubrigen Bezirke auf Erhdhung
der Preiso wurden bewilligt. Die Beschlisse erfolgten
einstimmig und ohne Widerspruch der
Rogier ung, da die hoheren Preise auf Grund der
kirzlich vorgenommenen Lohnerh6hungen notwendig ge-
worden waren. Wie noch mitgeteilt wurde, hat sich
dio vor kurzem vorgenommene gréfRere Staffelung der
Preise zugunsten der Qualitdtskohle gut bewdahrt, was in
der vermehrten Férderung hochwertiger Kohle zum Aus-
druck gekommen ist.

Ern Spitzenverband der franzésischen Metallindustrie.

Die franzésische Metallindustrie hat sich zu einem
neuen Verband, der Federation de la Con-
struction Mécanique, Electrique et Mé-
tallique, mit dem Sitz in Paris, zusammengesehloST
sen. Der Verband umfaBt rd. 3000 Betriebe mit
400 000 Arbeitern von insgesamt 6500 Betrieben Frank-
reichs mit etwa 700 000 Arbeitern.
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Der neue luxemburgische Zolltarif. — Der am
28. Juli in Kraft getretene neue luxemburgische Zoll-
tarif stimmt mit dem bisherigen belgischen
Zolltarif Uberein, da kuirzlich die Zollunion zwischen
diesen beiden Lédndern abgeschlossen ist. Die Zdlle wer-
den in der Regel vom Reingewicht erhoben. Die spe-
zifischen Zollsatzo werden durch Koeffizienten verviel-
faltigt, die aber die Zahl 6 nicht Ubersteigen dirfen.

Wir bringen nachstehend einen Auszug aus dem
neuen Tarif, enthaltend die Zollsdtzo und die neuen
Koeffizienten fur Eisen- und Stahlerzeugnisso. Die an-
gegebenen Zollsétze gelten fir je 100 Kkg.

Pos. Erho-
Warenbezeichnung Zollsatz  hungt-
Sr. koefii-
zient
1 Fr.
39 Eisen und Stahl:
Alteisen, Bruch von Eisen, GuR oder Stahl frei
Roher GuR , 0,20 2
GuB lu W aren 2_ 4
Eisen in Rolischienen und Masseln . . . 0,30 2
GuBstnlil, roh . . . e 0,30 2
GuBstahl, vorgearbelteb
in Brammen und Bldécken 0,10 o
in Knippeln und Platinen.. 0,00 2

Eisen gehammert oder gewalzt
1 und Stahlin Barren oder Blechen 3
Hierunter fallen:
Eisen, geschmiedet oder warmgewalzt, in
Stangen, Stahl in Stangen, Bleche und
Platten auch mit Léchern versehen fir
Botzenj Schrauben, Nieten, Bandeisen
und Bandstahl, Trager; einfach jgewalzt,
auch gelocht, aber nicht gebogen, Rad-
reifen, roh aus der Schmiede, d. h. ein-
fach gehdmmert oder warmgewalzt, Rnd-
gestelle, roh aus der Schmiede, oder auf
dem Schleifstein einfach abgeschliffen,
Achsen roh aus der Schmiede, Eisen-
bahnschwellen.
Stahldraht zur Fabrikation von Kabeln
UNd Seilen s 1*—
(Hierunter féallt nur blanker oder galva-
nisierter Stahldraht von weniger als
5 mm Durchmesser.)
Draht oder Stabe aus Elsen und Stahl:
von 5"nun und mehr Durchmesser oder
Starke (nicht verkupfert, vernickelt,
verzinnt, verbleit oder verzinkt) . . 1,—
von weniger als 5 mm Durchmesser oder
Starke (nicht verkupfert, vernickelt,
verzinnt, verbleit oder verzinkt) . . . 2_ 3
von beliebigem Durchmesser oder Starke,
verkupfert, vernickelt, verzinnt, verbleib
oder Verzinkt ..., 3 3
RohreundR dhren aus Bisen oder Stahl
(einschl. Verbindungssticke)
mit einfach geschweiBten oder geléteten
Réandern, gezogen und
mit &uBerem Durchmesser von mehr als

25 inm 3

mit auBerem Durchmesser von 25mm und

W BN TGET o e 4,— 3
Eisen und Stahl bearbeitet: . . . 2— 4

Hierunter fallen:

stahlerne Feilenforraen, Bogen aus ein-
fach gebogenen Staben, gelochte Bander
zum Beschlagen von Kisten, Barren po-
liert, von 10 cm Durchmesser oder weni-
ger, von beliebiger Form, Saulen, roh-
renformige, mit Ausnahme derjenigen
zum Garteuschmuck oder zur Woh-
nungsausstattung. Bleche oder Platten,
getrieben oder rund, Stirnbleche fir
Kessel, von gewdlbter Form mit oder
ohne Oeffnungcn, oder nach der Scha-
blone zugeschnitten, fur die Einfiigung
von FcucrbUchscn oder von Siederéhren,
mit durch Hadmmern oder auf andere
Weise aufgetriebenen Ré&ndern, aber
nicht fertiggestellb oder eingefaf3t: Tra-
ger, gebogen, auch mit Léchern, Bleche
aus Doppelmetall, zusammengesetzt aus
aufeinandergelegten Blechen aus Eisen
oder Stahl und Aluminium, durch direk-
te Walzung gewonnen.

Andere Arbeiten .. 4— 4

Hierunter fallen:

nicht besonders angeLiihrte Arbeiten
aus Stahl oder Eisen, so Nagel, Barren,
oder Wellen jeder Art, poliert von
mehr als 10 cm Durchmesser, mit Aus-
nahme der Arbeiten, welche unter
»Kurzwaren“ fallen und diejenigen,

Itundschau. Stahl und Bisen.

Nr.

Warenbezeichnung

die ihrer Bestimmung nach einem

niedrigen Zollsatz unterliegen (wissen-

schaftliche Instrumente, Maschinen,

mechanische Gerate und Werkzeuge).
W eiBblech» verzinntes Eisenblech, nicht

verarbeitet..............

dsgl. verarbeitet. . .

Eisen, verkupfert, vernickelt, verbleit-,
oder verzinkt (galvanisiert), nicht
bearbeitet (einschlieBlich Blatter, Plat-
ten, Bleche, gefirniBt, lackiert, oder
bronziert, sowie Réhren und Rohre mit
Kupieruberzug, durch Walzverfahren
hergestellt und bei denen Eisen oder
Stahl im Gewicht vorherrscht).

Zum neuen Zolltarif der Tscheche!. —

Zollsatz

Fr.

frei
10 o0
v. Wert

3—

1315

Erhé-
hungs-
koeffi-

ztent

Nachstehend

veroffentlichen wir einen Auszug aus dem tschecho-

slowakischen Zolltarif vom 20. Juni

1919, unter Berilick-

sichtigung der durch Verordnung vom 21. Mai 1921 fest-
gesetzten Vcrvielféltigungskooffizicnten.
ist am 28. Juli 1921 in Kraft getreten.

tarif

Pos.

Nr.

428

429

431

432

433

434

435

438

Warenbezeichnung

Elaen und Eisenwaren.

Eisen und Eisenhalbfabrikate:

Roheisen, Eisen und Stahl, alt gebrochen
und in Abfallen zum Schmelzen und
SchweilRen

Luppencisen; Bldocke..

FluReisenzaggel und Zaggel aus abge-
schweilRtem Schweileisen, Brammen,
Platinen ...

Eisen und Stahl in Staben, geschmiedet,
gewalzt oder gezogen: ...

Blech und Platten:
a) roh (Schwarzblech), in der Starke:
.von 2 mm oder mehr ...
.unter 2 mm bis 1 m m ...
. unter 1 mm bis 0,0 mm . .. ..
. unter 0,0 mm bis 0,4 mm
. unter 0,4 mm bis 0,23 mm
unter 0,25 mm ..
b) dressiert, dekapiert, in
1 von 1 mm oder mehr
2. unter 1 mm bis 0,0 me
3. unter 0,0 nun bis 0,1 mm
4. unter 0,4 mm
c) verzinnt, verzinkt, verbleit, verkupfert,
vermessingt, gefirnit, geschliffen, in
der Stérke von:
1. 1 mm oder mehr....... ...
2. unter 1 mm bis 0,0 mm . . . ..
2. unter 1 mm bis 0,0 m m ..
3. unter 0,6 mm bis 0,4 min . . . . .
4, unter 0,4 m m .. ..
d) vernickelt, mit Kupfer, upferlegie-
rungen oder Aluminium plattlert oder
POt e
e) dessiniert, (farbig oder gepreBt), m0|-
riert, lackiert ...
Bleche und Platten, durchgeschlagene,
gelochte, vertiefte oder zugeschnittene:
a) Schwarzbleche......ccoccvnne -
b) dressierte oder dekapierte
c) andere
Draht,
a) in der Starke:
1. von 1,5 mm oder mehr ...
2. unter 1,5 mm bis 0,5 mm .
3. unter 0,5 mm ..
Draht fir Drahtseilfabriken .
verzinnt, verzinkt, verbleit, verkupfert,
vermessingt, gefirnit, in der Stirke:
1. von 1,5 mm oder mehr . . . . ..
2. unter 1,5 mm bis 0,5 nun
3. unter 0,5 mra
vernickelt, mit Kupier, Kupferlegiemugen
oder Aluminium, plattiert oder poliert .
Gehéarteter Draht:
ayroh.
b) pollert oder sonst Welter bearbeitet
Eisenwaren , .
Réhren aus nicht schmiedbarem GuR
einschl. von derlei lihrenverbindungs-
stiicken:

OUhwNE

Der neue Zoll-

Zollsatz

Kr.

1,90
3,80

4,80

6,50
bis 20,—

18—
20,—
20,—
21,50
24—

Vervlel-
falti-
gunga-
koeffl-
xlent

-
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131C Stahl und Eisen.
Vervicl-
Tos. . Zollsatz _fulti-
Warenbezeichnung gungi-
NI koeffi-
Kr. zlent
a) roh, mit einer Wandstarke:
1. von 7 mm oder mehr 7,20 7
2. unter 7mm .. 10,50 i
b) gewdhnlich bear! H
Wandstarkei
1. von 7 mm oder mehr . 12,— 7
unter 7 mm .o 19— i
c) fein bearbeitet; mit einer Wand-
starke:
1. von 7 mm oder mehr .. 21,50 7
2. unter 7mm .. 5150 7
«TU Rohren aus Schmiedeisen, gewalzt oder
gezogen oder aus schmiedbarem GuR:
a) roh, mit Gewinden oder mit gebohr- .
ten oder.abgedrehten Flanschen, . . 15,50
b) gewdhnlich bearbeitet 20,— (
c) fein bearbeitet . 29— i
U Eisenkonstruktioncu aus Eisen oder Stahl
in Staben, Blechen oder Platten, ge-
nietet, verschraubt, usw. auch grob
angestrichen... 17— 10
113 Schienen, ohne R fil,
auch gebohrt, auf den laufenden Me-
ter im Gewichte:
a) von 15 kg oder mehr 6,— 5
b) unter 15 k g .......... 7,20 5

<117 Scliienenbefestigungsmittci..“
Laschen, Keile, Schienenniigcl, XJnter-
lagsplattcn, usw. (mit Ausnahme von

Wirtschaftliche

Jlundschau. 41. Jahrg. Nr. 37.
Verviel-
Pos. Zollsatz ~ faltl-
Warenbezeichnung gungs-
Nr. koefli-
Kr. zieut
Schrauben, Schraubcnbolzen und Mut-
tern), Eisenbahnschwellen, Schienen-
STITRTC v oo 14— 5
«-18 Eisenbahnochsen und Riuiderbestandteile,
Radeisen (Naben und Radreifen, Bader-
schciben, Badsterne), auch abgedreht,
abgesChliffen ..o 14,50 7
«149 Eisenbahnrader und Eisenbahnradsatzc,
fertige mit einem Durchmesser:
a) von 36 cm oder mehr 14,50 7
b) unter 30 cm .o . 20— i
«150 AuswcichuDgsvorrichtungen, Kreuzungs-
stilckc, Schiebebiihnen, Wechsel, Brems-
vorrichtungen, Puffer und dgl. schwere
Eisenbahnmaterialien:
a) roh, auch gescheuert ... 11,—. 7
b) in anderer Weise gewdhnlich  bear-
LT S 20— 7
451  Achsen usw., fur Strafenfahrzeuge:
a) roh, nicht weiter verarbeitet . . . . 10,50 7
b) weiter bearbeitet:
1. gewodhnliche Achsen und Bestand-
teile ZU SOIChEN oo 21— 10
2. Oel- und Halbélaehsen, dann Pa-
tentachsen, sowie Bestandteile zu
solchen, auch In Verbindung mit
Bestandteilen aus unedlen Metallen 48— 10.

Das Eisengewerbe in China.

Durch das Friedensabkommen Deutschlands mit
China, das am 30. Juni durcli den Austausch der Ra-
tifikationsurkunden in Wirksamkeit getreten ist, haben
wir eine neue Grundlage fur eine Betdtigung im Handel
mit China gewonnen. Das Abkommen bedeutet zwar
nur eine vorldufige Regelung unserer Beziehungen zu dem
groBen Reich der Mitte; es soll spéater durch einen in
aller Form abzuschlieRendon Freundschafts- und Han-
delsvertrag orsotzt werden. Zunéchst ist aber durch das
Abkommen der allgemeine Rcchtsbodcn bereitet, auf dem
sich die handeltreibenden Angehdrigen beider Staaten
bewegen kdénnen, und fir uns ist als das wichtigste .Er-
gebnis der Vereinbarungen die vdéllige Gleichstellung zu
betrachten, die wir mit den Wettbewerbslandern, zumal
auch denjenigen aus dom Verbandslager, errungen haben.
Die ,Liquidationen® sind aufgehoben, die Bestimmungen
Lfir den Handel mit dem Feinde“ werden nicht mehr
auf uns angowandt, und auch in der Zollfrago werden
wir auf gleichem FuBe wie die anderen Staaten behandelt.
Alles das wird uns veranlassen, unser Augenmerk aufs
neue und mit besonderer Aufmerksamkeit, auf dieses groRe
Reich und seine wirtschaftlichen Entwieklungsméglich-
keiten zu richten und zugleich zu untersuchen, ob und
in welchem Umfang auch wir, die wir Uber so viele
Beschéaftigung suchende Hénde verfigen, uns in China
selbst oder in der Herstellung von Ausfuhrware fir
China betatigen konnen.

Eines der Gebiete, die auch in China als Grundlage
binncnldndischer Beschéftigung und zugleich von Ein-
fuhrméglichkeiten allméahlich eine immer gréfRero Be-
achtung verlangen, ist das Eisen- und Stall 1-
gowerbe Wiein so vielen anderen Zweigen mensch-
licher Tatigkeit, so ist auch hier die chinesische Ent-
wicklung erheblich 4alter als die europdische .und erst
recht die amerikanische, aber sie ist jahrhundertelang
auf einer ziemlich niedrigen Entwicklungsstufe stehen
geblieben und in technischer Hinsicht inzwischen von
Europa - Amerika weit Uberfligelt worden. Dm chi-
nesische Eisengewerbc unterscheidet sich — abgesehen
von einzelnen noch zu besprechenden Erscheinungen
aus der neuesten Zeit — grundlegend darin von
dem européisch - amerikanischen, daB mau hier die
zusammenfassende Wucht der G.roBuntomehmungen nicht
kennt, sondern daR dieses Gewerbe in unzdhligen K lein-
betrieben Uber das ganze Land verteilt ist und sich
dadurch der Beobachtung und der genligenden W irdigung
des Auslandes mehr oder weniger entzieht. Man wird

diesen Zustand verstellen, wenn man bedenkt, daf China
auch heute noch und voraussichtlich noch fir lange Zei-
ten ein Agrarstaat ist, wenn man von den Kisten-
gebieten absieht, die seit der erzwungenen Oeffnung der
Vertragshafen fiir den Europaverkehr in das grofRe Welt-
getriebe hineingezogon und auf diese Weise auch fiur die
Kulturbedurfnisse in europdischer Auffassung erschlossen
worden sind. DaR ein Land mit einem im allgemeinen
solch einfachen und einseitigen Wirtschaftsaufbau keinen
groRBziigigen Bedarf an den Erzeugnissen des GroB-
gewerbes in Eisen und Stahl haben kann, liegt auf der
Hand. Auch was man bisher an mineralischen Boden-
schétzen in China gefunden hat, ist, wenn auch immerhin
beachtlich, doch nicht von solchem Umfang, daB es dea
Ausbau einer GroBindustrie herausfordern miufte. Am
meisten sind noch die Kohlcnfundo in den Gesichtskreis
allgemeiner Beachtung getreten, zumal in Schantung und
in Siudchina, von erheblichen Erzvorkommen aber hat
man, abgesehen von einigen Fundon im Norden, bis heute
nichts gehdrt, was aber, wie man angesichts der unge-
heuren Ausdehnung des Reiches anzunehmen geneigt ist,
lediglich in der mangelnden Unternelimimgsfreudigkeit
der Bewohner begrindet sein kann. Was eine zielbcwufte
ErschlieBung der natirlichen Kréafte des Landes auch
in hohem MafRe erschwert, ist das Fehlen einer starken
Zentralgewalt, die bei der fortgesetzten Nebenbuhler-
schaft des Nordens unter der Fihrung von Peking und
des um Canton zusammengeschlossenen Sidens nicht auf-
kommen will.

Trotz all dieser Umstdnde, die eine Entwicklung;
Chinas in der Richtung europdischer Kultur erschweren,
scheint sich in der letzten Zeit, wenn auch in langsamem
Zeitmal, ein Umschwung anzubahnen. Sehr bezeichnend
sind dio Worte, die der ehemalige Prédsident Juansohikai
im April 1916 in der englischen Zeitschrift ,Cassels Ma-
gazine“1) gebraucht hat:

»lch habe in den letzten Monaten vielfache Kon-
ferenzen mit chinesischen Kapitalisten Uber dio Grin-
dung einer chinesischen Handelsflotte gehabt, und ich
kann sagen, daB eine Reihe von Planen in Bildung be-
griffen ist. Jetzt, da wir ondlich die gewaltige Aus-
dehnung unserer natirlichen Hilfsquellen und die groRe
Notwendigkeit ihrer geeigneten Entwicklung einzusehen
beginnen, denkon wir naturgemdB daran,
ein Handels- und Industrievolk zu wer-

1) S. ,Ostasiatische Rundschau* 1921, 15. Juni, S. 195.
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den. Wirsind in bezug auf dio ErschlieBung natirlicher
Hilfsquellen dio jingste Nation. Um unsere Bergwerke
zu bearbeiten und unsere Eisenbahnen zu bauen, brauchen
wir Maschinen, und um dio Maschinen zu bekommen,
ohne ganz auf die Gnade der ausldandischen Dampfer-
linicn angewiesen zu sein, missen wir an die
Moéglich keiten denken, die unser auf dem
Ozean warten. Ich darf sagen, daR die Grindung
einer oder mehrerer erstklassiger Schiffahrtslinien zwi-
schen China und den Vereinigten Staaten gerade jetzt
die Gedanken einiger unserer fahigsten Médnner beschéf-

tigt. W ir haben Kapitalisten, die leicht
imstande sind, solche Plé&ne zu finan-
zieren, und ich hoffe zuversichtlich, daR in einem
Jahre — wenn wir sie kaufen — oder in drei Jahren,

wenn .wir sie Belbst bauen mussen, groRe Schiffe dio
chinesische Handelsflagge in den Hafen von Ncuyork und
San Francisco wehen lassen.*

Diese AcuBcrung ist vielleicht von einem reichlich
starken Optimismus getragen und eilt vermutlich den
Tatsachen ein wenig voraus. Sie doutet aber doch den
Beginn einer neuzeitlichen Entwicklung an,,und gerade
auf dem Gebiet der Seeschiffahrt, die Juan-
schikai besonders hervorhobt, ist in den letzten Jahren
eine Aufwartshewegung festzustellcn, die nicht mehr
Gbersehen werden kann und die ja fiur das Gebiet unseres
Themas von besonderer Bedeutung ist. Dio-Seeschiff-
fahrtsfrage konnte sieh ja selbst in einem China, das im
Gbrigen in einer solch grofen Zurickgezogenheit von der
Welt lebte, der 6ffentlichen Aufmerksamkeit nicht mehr
entziehen, als der grofe Wettkampf um die Herrschaft
auf dem Stillen Ozean begann und man die beiden grofen
Nebenbuhler, Japan und dio Vereinigten Staaten, auf-
tauchen sah; Und dann kam der Krieg. An ihm war
China ja nur der Form nach beteiligt, aber er brachte
ihm, gleichwie den Neutralen, auf manchen Gebieten
betrdchtliche Bestellungen, und das namentlich in der
Schiffahrt. China konnte nicht nur Beine Seefahrzeugo
zu einem nie dagewesonen Preis vermieten, sondern man
Ubertrag ihm auch Neubauten, und es war nicht nur
Norwegen, das in dieser Hinsicht hervortrat, sondern so-
gar England sah sieh veranlaft, die Leistungsfahigkeit
der chinesischen Werften zur Auffillung seiner Flotte
heranzuziehen. Und diese Werftanlagen konnten sich
immerhin sehen lassen. Betatigt sich doch die ,Shanghai
Dock and Engineering Co.“, die mit einem im Jahre
1916 auf 22 Millionen Goldmark berechneten Kapital
arbeitet, schon seit der Vorkriegszeit im Bau von grofRen
amerikanischen Kohlendampfern, wobei sie Uber ein Dock
von 137 m Lé&nge und 22 m Breite verfigt. Weitere
groRere Werften liegen bei Hankou und Hongkong. Bei
all diesem Unternehmungen kommt China die billige
menschliche Arbeitskraft zustatten, wcemi auch die Roh-
stoffe, die ja nun einmal zum gréRten Teil eingefuhrt
werden mussen, angesichts der schlechten chinesischen
Wahrung teuer bezahlt werden missen. DaR es sich
auch hier in der Hauptsache um Schiffe aus Eisen bzw.
Stdhl handelt, braucht in der heutigen Zeit wohl kaum
besonders betont zu werden. In der Binnenschiffahrt, die
auf den gewaltigen Stromen ein weites Betédtigungs-
gebiet findet, beginnt sich gleichfalls neues Leben zu
regen.

Auch in der neueren Entwicklung des Eisen -
bahnwesens liegen immerhin beachtliche Triebkréafte
zur Entfaltung einer eigenen Eisenindustrie und zur
Einfuhr von Eisenerzeugnisson. Schon zur Schaffung von
Notstandsarbeiten in den Hungersnotgebieten 4Rt die
Regierung Neubauten in Angriff nehmen, aber auch von
anderen Eisenbahnbauten hdrt man, so von der 200 km
langen Strecke Hangchou-Ningpo, von dem Ausbau der
wichtigen Linie Hankou-Canton, von der von einer Bau-
gcsellschaft beantragten Konzession zum Bau der Linie
Tsangchou-Chengting, die eine Verbindung zwischen der
Ticntsin-Pukou- und der Hankou-Peking-Bahn herstcllen
soll, usw.1).

*) S. ,,Ostasiatische Rundschau® 1921, 1. Juni, S. 179.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 1317

Unter solchen Umstdnden darf es nicht wunder-
nehmen, wenn man beginnt, selbst beziglich Chinas, we-
nigstens der Kiustengebiete, von einer gewissen ,lIn-
dustrialisierung® zu reden. Die Entwicklung eines nach
neuzeitlichen Grundsatzen aufgebauten Eisen- und Stahl-
gewerbes, wie es fur eine solche Industrialisierung un-
entbehrlich ist, steckt allerdings noch in den Anféngen.
An Hochofen werken, dio bereits in Téatigkeit
sind, zahlt man zurzeit auler zwei Anlagen, den ,,Anshan
Seitctsujo“ in Anshan und den ,Honkeiko Steclworks“ in
Pcnhsihu, welche beide in der sidlichen Mandschurei
liegen und fir japanische Rechnung arbeiten, in, erster
Linio die groRen Werke des Hanychping-Kon-
zer ns, der Uber die ,lianyang Iron and Stcelworks* in
Hanyang bei Hankou und einen Hochofen in Soven Milos
Creek bot Hankou verfugt. Das erste Werk hat eine
Tagesleistung von 500 t, das zweite eine solche von
100 t Roheisen. Fur denselben Konzern sind weitere
zwei Hochdfen in Wongshekong am Yangtse bei Taych
unterhalb Hankou im Bau (Tagesleistung voraussicht-
lich 400 t). AuRerdem harrt in Mentokou bei Peking
eine groRere Hochofenanlage der Lungyen Mining Co.
der Fertigstellung, und schlieRlich ist die Errichtung
eines solchen groReren Werks in einem nordchinesischen
Hafen von der Kailah Mining Administration im An-
schluR an die bereits im Betrieb befindlichen Kokereien
in Tongshan beschlossenl). Den an erster Stelle ge-
nannten Hanyang-Werken sind Eisenerzgraben in Tayeh
lind Kohlengruben und Kokereien in Pinghsiang unge-
gliedert. Bemerkenswert ist auch, daf in Kianghsi, im
mittleren China, eine rein chinesischo Gesellschaft mit
dem Ziele gegrindet worden ist, Hochéfen zur Erzeugung
von Eisen und Stahl zu errichten, wobei man lediglich
einheimische Rohstoffe verwenden will. Im dbrigen
steht die Mehrzahl der Betriebe unter der Kontrolle
fremden, zumal japanischen Kapitals, und die Folge ist,
dal diese Werke in erster Linie fir dio Befriedigung
japanischen Bedarfs arbeiten. Es darf in diesem Zu-
sammenhang daran erinnert werden, da auch ein er-
heblicher Teil der Kohlcnschatze dos Landes nach Japan
wandert, wie man an dem Vertrag ersehen kann, den
die japanische Regierung mit der Verwaltung der Kailan-
Kohlongruhcn in Nordehina auf 10 Jahre geschlossen
hat und der ihr eine Jahreslieforung von 3 Millionen t
sichert, zur groen Unzufriedenheit der chinesischen Be-
vélkerung, da nur etwa 600 000 t fir die inlandischen
Verbraucher dbrig bleiben. Das wirtschaftliche Eindrin-
gen der J apanor erscheint ja in immer deutlicheren
Formen, Japan erstrebt vor allem die Verbesserung der
Verkehrsmdoglichkeiten im ndrdlichen China und winscht
dio Heranziehung japanischer Ingenieure zur Schiffbar-
machung der Wasserstralen. Auch die Fdérderung der
groBen Eisenbahnplédne in der Mandschurei und der
Mongolei wird von Japan mit Nachdruck betrieben. Das
alle3 wird — von den politischen Gesichtspunkten ab-
gesehen — der Eisenindustrie mancherlei Beschaftigung
geben. DaR auch das nach Beschéftigung suchende
amerikanische Kapital bald in merklichem Umfang in
China auftreten wird, um die billige Arbeitskraft der
Landcshewohnor auszumitzen, braucht man wohl kaum
zu bezweifeln; in der Schiffahrt sind bereits Anzeichen
solcher Bestrebungen zu erkennen.

Der Ausbau engerer wirtschaftlicher Beziehungen
zu den Vereinigten Staaten scheint Ubrigens
durchaus im Sinne einfluBreicher chinesischer Kreise zu
liegen, was schon in der natirlichen Gegnerschaft zu
Japan eine Erklarung findet. Der ,Chinese Merchants
Association® in Neuyork ist es ndmlich gelungen, die Aus-
bildung chinesischer Techniker in amerikanischen Werken
zu erwirken. Man fihrte an, daR, wenn man die Kulis
im Lande genugend beschaftigen und damit die im Aus-
lande, namentlich auch in Amerika, als lastig empfundene
Rassenfrage losen wolle, eine entsprechende Entwicklung
der eigenen Industrie notwendig sei. Dazu seien aber
erfahrene Fachleute erforderlich. Amerika werde dabei

D S. ,WeltwirtschaftluheNachrichten®, 1921,1. Juni,
S. 2420.
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den Vorteil haben, da dio dort ansgebildetcn Techniker
bei ihrer spédteren Beschédftigung in China die ameri-
kanischen Werkzeuge, Maschinen usw. bevorzugen wir-
den, was dem amerikanischen Geschaft nur forderlich sein
kénne. Man sieht, daR man auch auf dem Gebiet des
Eisengewerbes in China weltwirtschaftlichen Gedanken-
gédngen zuganglich geworden ist, und auch diese Ent-
wicklung wird dazu beitragen, das groBe Reich allmah-
lich immer mehr in das Zeitalter hincinzufiihren, dessen
Wahrzeichen Eisen und Stahl sind.

Diplom-Kaufmann Fritz Runkel, Bcnsberg.

Bucherschau.

Lasche, 0., $r*$nfl-v Direktor der Allgemeinen
Elektrizitats - Gesellschaft: Konstruktion
und M aterial im Bau von Dam pfturbinen
und Turbodynam os. Mit345 Textabb. Ber-
lin:  Julius Springer 1920. (VI, 178 S.) 4°.
38 M, geb. 48 Ji.

Der Verfasser erdrtert bei den heutigen Dampf-
turbinen und Turbodynamos den Zusammenhang zwi-
schen Konstruktion und Baustoff. Aber auch der
Ingenieur verwandter Gebiete kann nus den Ergeb-
nissen der Arbeit groRen Nutzen ziehen. Der hoho Stand
des heutigen Dampfturbinenbaues wurde dadurch er-
reicht, dal neben der Theorie auch die Béustoff- und
Bearbeitungsfragen geldst vvurddn. Nur die Kenntnis
aller dieser Fragen befdhigt den Konstrukteur, zweck-
entsprechend zu bauen. Zu einer guten Konstruktion ge-
hort aber auch, wie Lasche sehr richtig betont, eino ein-
heitliche Form. AcuBRcrst mannigfaltige Anregungen
bietet das Werk fir die Untersuchungs- und Prifver-
fahren. Das gebotene Versuelismaterial ist sehr wert-
voll und dio Untersuchungen tber die Lager sind muster-
gultig. R. KrauB.

Seufert, Franz, Oberingenieur, Studjenrat an
der Staatl. hdéheren Maschinenbauschule zu
Stettin: A nleitung zur Durchfihrung von
Versuchen an Dampfm asciiin cn, Dampf-
kesseln, Dampfturbinen und Verbren-
nungskraftmaschinen. Zugleich Hilfs-
buch fur den Unterricht in Maschinenlabora-

torien technischer Lehranstalten. 6., erw. Aufl.
Mit 52 Abb. Berlin: Julius Springer 1921.
(VI, 162 S.) 8° 14 JL

In seiner bekannten Ubersichtlichen Weise hat der
Verfasser 'die Hauptgesiehtspunkto, die bei Unter-
suchungen an Kesseln und Maschinonanlagen in Frage
kommen, zusammengestellt und durch einfache Zahlen-
beispiele, soweit erforderlich, ergédnzt. Einige Abschnitte
haben in der neuen Auflage eine den neuzeitlichen An-
forderungen entsprechende Erweiterung erfahren, z. B.
dm Berechnung der Wéarmeausnitzung und der Wéarmec-
verlusto durch Aufnahme der fur viele Untersuchungen
mit Vorteil zu verwendenden Abgasschaubildbr und der
dazugehtiremlcn Rechnungen.

Eino wertvolle Ergdnzung wirde das Buch er-
halten. wenn der Indikatorantrieb etwas eingehender
behandelt wirde, oder wenn auf die einschldgige neuere
Literatur, wie das Werk von W. Wilke: Der Indi-
kator und das Indikatordiagramm (Leipzig: Otto
Spanier, 1916) und andere, hingewiesen wirde, so dal
cs jedem, der das Buch zur Iland nimmt, mdglich ware,
dio nur kurz berthrten Abschnitte an anderer Stolle
weiter zu verfolgen. Die neue Auflage wird gerade in
der jetzigen Zeit, in der alle Bestrebungen darauf
hinausgehen, den Betrieb wirtschaftlich zu gestalten,
jedem Betriebsingenieur besonders willkommen sein.

ris.

Richerschau.

41. Jahrg. Nr. 37.

GemeinfaBliche D arstellung des Eisenhiit-
ten wesen s. Hrsg. vom Verein deut-
scher Eisenhittenleute. 11. Aufl. (Mit
124 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m.b.H.
1921. (XI, 594 S.)) 8°. Oeb. 60 JC.

Wieder ist eino neue Auflage der bekannten ,Gc-
moinfalliehen Darstellung des Eisenhiittenwesens” not-
wendig geworden. Dio hoho Zahl der Auflagen ist das beste
Zeugnis fur die Brauchbarkeit und ZweckmaRigkeit dieser
knapp gefalRten Uebersieht Uber das Eisenhlttenwesen.

Dio neue Auflage unterscheidet sich schon auBerlich
von den friheren Auflagen durch eino erhebliche Zu-
nahme des Umfanges; auch der elegante Leineneinband
der Vorkriegszeit ist einem einfacheren Halbleincnband
gewichen. Inhaltlich ist dagegen manches vervollkomm-
net. Schon beim Durchblattern fallen sofort einige neue
Abbildungen auf, die darauf liinwciscn, daB auch die
bildlichen Darstellungen eine weitere Vervollstdndigung
erfahren haben. Dio nahere Durchsicht zeigt, dal in
der 11. Auflage die bewahrte alte Einteilung beibchaltcn
worden ist; manche Abschnitte im technischen wie im
wirtschaftlichen Teile haben naturgemdR eine Umarbei-
tung und Erweiterung erfahren missen. Im techni-
schen Teilo waren schon in den letzten Auflagen die
Formgebungsarbeiten immer eingehender behandelt wor-
den ; auch in der vorliegenden neuesten Auflage tritt diese
Vervollkommnung bei der Verarbeitung des schmied-
baren Eisens durch Walzen deutlich zutage. Eine be-
sondere Vermehrung und Umgestaltung hat der Abschnitt
Gber dio physikalische Prifung des Eisens gefunden;
hier ist die Metallographie des Eisens entsprechend den
Fortschritten der wissenschaftlichen Forschung trotz der
Knappheit des Raumes recht anschaulich (auch durch
eine groBe Anzahl Lichtbilder) zur Darstellung gebracht.
Auch der Abschnitt tber die Wéarme- und Kraftwirt-
schaft verdient einen Hinweis. Im wirtschaftlichen
Toilo ist bei der Weltstatistik und bei der Be-
sprechung des Eisengowerbes in den einzelnen Léandern
wieder eine Unmenge statistischen Stoffes, meist we-
nigstens bis 1918 reichend, zusammengetragen, wie man
es so bequem kaum sonst irgendwo beisammen findet; da-
bei sind nicht nur Fdérderung und Erzeugung, sondern
in besonderen Abschnitten auch Handelspreise, Markt-
verhaltnisse, Kartelle, Arbeiterverhaltinsse, Zd6lle usw. be-
handelt. Ein besonderer GenuB wird fur viele Leser
der neu eingeschobene Abselmitt Giber die deutsche Eisen-
industrie im Kriege 1914 bis 1918 sein, in welchem so-
zusagen bereits vom geschichtlichen Standpunkte aus die
Not der Kriegsjahre, dio durch den Zwang der Verhdlt-
nisse gebotenen Umstellungen, anderseits aber auch die
Leistungen der deutschen Eisenindustrie in organisato-
rischer und technischer Beziehung, und endlich die
schwere Schadigung unserer Eisenindustrie durch den
unglicklichen Ausgang des Krieges in fesselnder Weise
geschildert sind. Zum Schlisse bringt ein Anhang eine
Neuaufstcllung der deutschen Hittenwerke, Hochofen-
werke, Stahlwerke, GieBereien, Walzwerke usw. nach dem
Stande vom Januar 1921, eine Uebersieht, wie sie in dieser
Weise dem Losw kaum irgendwo so leicht zugénglich ist.

Die ,,GemeinfaBUcho Darstellung® ist, wie schon bei
Besprechung der friheren Auflagen nusgefiihrt worden
ist, in ihrer Art ein mustergiltiges Buch, welches weit
mehr bietet, als der bescheidene Titel vermuten laRt.
Der Erfolg des Buches, beruht in erster Linie auf der

bewundernswiirdig einheitlichen Zusammenarbeit einer
groBen Anzahl von wirklichen Fachleuten. Auch der
11. Auflage wird deshalb der Erfolg nicht fehlen. Einer

besonderen Empfehlung bedarf die ,,Gemeinfalliche Dar-
stellung®, die jeder Hiuttenmann kennt, nicht mehr.
Wenn der Berichterstatter noch einen Wunsch aus-
sprechen darf, dann mdochte er in Anregung bringen, in
dio nachste Auflage wieder den Stammbaum der deut-
schen Eisenindustrie aufzunehmen, der in friheren Auf-
lagen enthalten war; eino solche bildliche Darstellung
ist Ubersichtlicher und belehrender als einige Seiten
Text. JI. Reumann.
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Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Beckmann, Friedrich, o. Prof. der Wirtschaftl.
Staatswissenschaften: Der ZusammenschluB in
der westdeutschen GrofBindustrie. Fest-
rede zur 3. Stiftungsfeier der Universitdt (Koéln). Mit
Chronik des vergangenen Jahres, gegeben durch d.
Rektor, Geh. Med.-Rat Prof. Dr. Fr. Moritz. Koln:
Oskar Miller 1921. (30 S.) 8».

(Kodlner Universitatsreden. 5.)

Berg, H., Professor a.D. der Technischen Hochschule

Stuttgart: Die Kolbenpumpen einschlieRlich der

Flugel- und Rotationspumpen. 2., verm. und verb.
Aufl. Mit 536 Textfig. und 13 Taf. Berlin: Julius
Springer 1921. (VI1I, 425 S.) 8°. Geb. 98 Jh.
Berndt, G., Prof. Dr., und Dr. Il. Schulz, Privat-

dozenten an der Technischen Hochschule Charlotten-
burg: Grundlagen und Gerdte technischer
Langenmessungein. Mit 218 Textfig. Berlin:
Julius Springer 1921. (VT, 216 S.) 8°. 48 JL
Bezugsquellen in 5 Sprachen aus der mecha-
nischen Industrie u. verwandten Gebieten. 16. Ausg.,

1921. Berlin: Verlag des Vereines deutscher In-
genieure 1921. (285 S.) &=

Bottler, Max, Prof., Chemiker in Wirzburg: Tech-
nische Anstrioh-, Imprédgnier- und Isolier-
mittel und deren Verwendung in der Industrie
und den Gewerben. Wdirzburg: Verlagsdruckerei,
G. m.b. H., 1921. (VIII, 216 S.) 8°. 14,40 Ji, geb.
20,40 Jh.

Brinckmeyer, Hermann, Dr.: Hugo Stinnos.
Minchen: Wieland-Verlag (1921). (78 S.) 8°. 10JL

Brion, G. Dr., Professor der Elektrotechnik und Phy-
sik an der.Bergakademie Freiberg i. Sa.: L uft-
salp oter. Seine Gewinnung durch den elektrischen
Flammenbogen. 2., verb. Aufl. Mit 51 Fig. Berlin
und Leipzig: Vereinigung wissenschaftlicher Verleger,
Walter de Gruyter fc Co., 1921. (127 S.) 8° (16»).
2,10,16 und 1000/0 Teuerungszuschlag.

(Sammlung Goschen. 616.)

Colell, R, Sr.»Ong.: AuBBergewdhnliche Druck- und
Tomperatursteigerungen bei Diesel-
motoren. Mit 26 Textfig. Berlin: Julius Springer
1921. (IV, 70 S.) 8«. 20 Jh.

Doge ner, H., Chemiker: Chemisch-technische Rech -
nungen. 2. Aufl. Mit 2 Fig. Berlin u. Leipzig:
Vereinigung wissenschaftlicher Verleger, Walter de
Gruyter & Co., 1921. (144 S.) 8° (16»). 2,10 Jh und
100dlo Teuerungszuschlag.

(Sammlung Gdschen. 701.)

Dierbach, Richard, Dr., Fabrikdirektor: Der B e -

triebs-Chemiker. Ein Hilfsbuch fir die

Praxis des chemischen Fabrikbetriebes. 3., teilw. um-
gearb. u. erg. Aufl. von Suvljng. Bruno Wacsor,
Chemiker. . Mit 117 Textfig. Berlin: Julius Springer

1921. (X, 334 S.) 80. Geb. 69 Jh.

Dulsberg, Curt: Die Arbeiterschaft der
chemischen GrofRindustrie. Darstellung
ihrer sozialen Lage. Berlin (W 8): Carl Heymanns
Verlag 1921. (XII, 144 S.) 8°. 25JL

Eisenbahn-Giatertarif, Deutscher, T. 2. II.
Cla: Frachtsatze. Frachtsatzzeiger fir die regelrech-
ten Tarifklassen, gultig fir alle deutschen Bahnen

(Binnen- und Wechselverkehr) mit Ausnahme des
Binnenverkehrs folgender Bahn: Eckcmfdrde-Kappel-
ner Kreisbahn. Giltig vom 1. April 1921. Berlin:
[Verlag fur Bérsen- und Finanzliteratur] 1921. (35 S.)
4«. 1,80 JL

Fire Tests of building columns. By S Il
Ingborg, Physicist, H. K. Griff in, Associate
Physicist, Bureau of Standards, W. C. Robinson,
Vice President, Underwriters’ Laboratories, R. E. Wil-
son, Associated Factory Mutual Fire Insurance Com-
panies. (With 171 fig.) Washington, D. C.: Govern-
ment Printing Office (Superintendent of Documenta)
1921. (375 p.) 40. S 0,75.

Technologie Papers of tlie Bureau of Standards

(Department of Commerce). Nr. 184.

Bicherschau.
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ifc Diese Veroffentlichung, die nach einer Mittei-
lung des Bureau of Standards (Department of Com-
merce) in Washington, Interessenten auf Wunsch zur
Verfligung gestellt wird, enthdlt die Ergebnisse von
Versuohen, dio mit insgesamt 106 belasteten Bau-
stitzen nach einem besonderen Normal-Brandproben-
Verfahren vorgenommen worden sind. Untersucht wur-
den hauptséchlich dio dblichen Arten von Sé&ulen aus
Eisen. AuBerdem wurden eine Anzahl Brand- und
W asserproben an Stutzen aus Holz und Bisenboton-
sdulon vorgenommen. Der Zweck der Versuche, fir
dio ein eigenes Bauwerk errichtet wurde, war festzu-
stellen, welchen duRersten Widerstand umkleidete und
nicht umkleidete Saulen im Innern von Gebéuden, ein-
mal gegen Feuer, zum anderen gegen die zusammen-
gedrdngte und plétzliche Abkihlung durch Strahlen
aus Schlauchen bieten, sobald sie sich in stark erhitzten»
Zustande befinden. Verlauf und Ergebnis der .Ver-
suche sind durch zahlreiche Schaubilder, Abbildungen
usw. belegt. jp
orschungsarbeiten auf dem Gebiete des In -
genieur »vesons. Hrsg. vom Verein de nt-*
scher Ingenieure. Schriftleitung: D. Meyer
und M. Seyffert, Berlin: Selbstverlag des Vereines
deutscher Ingenieure — Julius Springer i. Komm. 4°.

I1. 230. Weiter,
burg: Elastizitdt und Festigkeit von Spc-
zialstéahlcn bei hohen Temperaturen. (Mit
99 Abb.) 1921. (67 S.) 18 JL

Georg, $r.»(y»ig. aus Luxem-

1. 233. Krauss, Ludwig, Sr.'3ug., aus Landau,

Pfalz: Untersuchung selbsttitiger Pumpen -
ventile und deren Einwirkung auf den Pumpen-
gang. (Mit Abh.) 1921. (112 S.) 36 Jh.

H. 234. Zimm, Walter, 2)r.*5!ng.: Ueber
Stréinungs Vorgédnge imfreien Luftstrahl.
(Mit 31 Abb.) .1921. (36 S.)

aisberg, S. Freiherr von: Taschenbuch fur
Monteure elektrischer Stark strém anla-
gen. Unter Mitwirkung von Gottlob L nx und

Dr. C. Mieha lke .bcarb. und hrsg. 78. Aufl. des
,Taschenbuch[es] fir Monteure elektrischer Beleuch-
tungsanlagen“. Mit 231 Abb. Minchen und Berlin:

R. Oldenbourg 1921. (XX, 326 S.) S° (16°). Geb.
12 JL
arten, Wirtschaftsgeographische, und

Abhandlungen zur Wirtschaftskunde
der Lé&nder der ehemaligen ésterreichisch-
mungarischen Monarchie. Hrsg. vom Han-

dolsniuscum in Wien unter Redaktion von Pro-

fessor Dr. Franz Heiderich. Wien: Handels-
Museum — Ed. lldlzcl i. Komm. 4°.
Il. 10. Waagen, Lukas, Dr., Geologe

Geologischen Reichsanstalt in Wien: Bergbau und
Bcrgwirtsehaft. (Mit 2 Kt.) 1919. (X1, 364 S.) 55 Kr.
[Kt. Tu.d. T.x] Linsmayer, Gottfried, Dr.,

und Dr. Lukas Waagen: Karte des Bergbaues
und Huittenwesens in Oesterreich-Ungarn.
[Kt. 2 u. d. T.:] Waagen, Lukas, Dr.:

Borg wirtsc haftskarte der Schwerindustrie
und Erdodllagerstatten Oestorreich-Ungarns und an-
grenzender Gebiete.

rp Wenngleich dem Bande zwei groBere Karten
beigegeben sind, von denen die eine, vom Verfasser
allein entworfene, im MaRBstabe von 1:3 000 000 die
Schwerindustrie und Erddllagerstatten, die zweite vom
Verfasser u. Dr. Gottfried Linsmayer gemeinsam
zusammengestellte, im MafRstabe 1:1 500 000 den Berg-
bau und das Hittenwesen der ehemaligen Oester-
reichisch-Ungarischen Monarchie darstellt, so liegt
doch das Schwergewicht des Buches im Textteile, der
eine vollstdndige Uebersieht Giber die Bodenschatze des
friheren Reiches der Habsburger bietet. Nach einer
kurzen, die allgemeine Bedeutung der Bodenschatze fir
die Menschheit schildernden Einleitung gibt der Ver-
fasser im ersten Hauptabschnitte einen geschichtlichen
Ucberblick des &sterreichisch-ungarischen Bergbaus mit
einer allgemeinen Darstellung der ihm zugrundeliegen-
den geologischen Verhdltnisse und geht dann zu einer

die

der
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ausfuhrlichen Beschreibung des Vorkommens und der
wirtschaftlichen Bedeutung der einzelnen Boden-
schatzo des Landes Uber. Der zweite, bei weitem
umfangreichste Hauptabschnitt behandelt dio minera-
lischen Brennstoffe (Steine und Braunkohle, Graphit,
Torf, Erdél- und Erdgas, Erdwachs und Asphalt), die
fir dio Eisen- und Stahlindustrie wichtigen Erze
(Eisen-, Mangan-, Nickel-, Chromerze usw’.), dio Erze
des eigentlichen Metallmarktes (Kupfer-, Blei-, Alu-
minium- und Zinnerze), die Schwefelerze, die Erze
der Edelmetalle (Gold-, Silber-, Platin- u. Queek-
Silbererze), dio sonstigen Erze von industrieller Be-
deutung (Antimon-, Arsen-, Wismut-, Uran- und
Badiumcrze), dio verschiedenen Salze, die industriell
wichtigen mineralischen Rohstoffe (Fluspat, Schwer-
spat, Phosphate), die feuer- und séurefesten Mineralien
(u. a. den Magnesit), die Rohstoffe der keramischen
und Glasindustrie, dio technisch nutzbaren Naturge-
steine, und endlich die Schmuck- und Edelsteine. Der
dritte Hauptabschnitt ist den Arboiterverhéltnisscn,
der vierte der wirtschaftlichen Organisation im
Bergbau lind der als Nachwort bezeichnete funfte
den besonderen Verhdltnissen wahrend des Krieges
sowio im jetzigen Deutseh-Oestcrreich gewidmet. Alle
dieso Unterabschnitte sind nach einheitlichen Gesichts-
punkten abgefalt; sie gehen durchweg zunachst auf die
geschichtliche Seite und dio wirtschaftliche Bedeutung
der dargcstellton Bodenschdtze kurz ein und geben
dann eine erschdpfende Beschreibung der Lagerstéatten
und ihrer Ausbeutung, zumeist unter Mitteilung von
Forderziffern (aus den Jalircn 1911 bis 11)15, zum
Teil auch erheblich weiter zurlick) nebst Schaubildern,
und fihren jeweils am Schlisse die einschléagigen
Schriften in groRer Vollstdindigkeit auf. Sorgféltig
bearbeitete Sach- und Ortsverzeichnisse erleichtern das
Auffinden von Einzelheiten in der reichen Stoffsamm-
lung des Bandes. Diesen beschliet eino Erlduterung
der oben an erster Stelle erwéhnten Karte, jp

I/oitner, Friedrich, Professor: Die Kontrolle in
kaufmédnnischen Unternehmungen. 2,
stark verm. Aufl. Mit 4 Schaubildern im Text und
3 Taf. Frankfurt a. M.: J. D. Sauerldndera Verlag
1920. (VI, 297 S.) 80. 30 JL

Vereins-Nachrichten.

Fir die Vereinsbucherei sind eingegangen:
(Die Einsender von Geschenken sind mit einem ¢ versehen.) -

Zoll- und Vorsandvorschriften fir den
Warenverkehr dos Saargebietes mit Bericksich-
tigung der durch die Sanktionen bewirkten Aende-
rungen. Merkblatt Nr. 8 [der] Handelskammer™*
zu Saarbriokon, (Verkehrs- und Zollabteilung).
Nach dem Stand vom 1. Juni 1921. Saarbriicken
(1921): Gebr. Ilofer. (29 S.) 80.

Zschimmecr, Eberhard: Philosophie der Tech-
nik. Vom Sinn der Technik und Kritik des Un-
sinns Uber die Technik. 2., unverédnd. Aufl. Jena:
Jonaer Volksbuchhandlung 1919. (166 S.) 8°. 9JL

Zusammenstellungen, Statistische, uber
Blei, Kupfer, Zink, Zinn, Aluminium,
Nickel, Quecksilber und Silber. (Hrsg.
von der) Motallgos eil Schaft*, Metallbank und
Metallurgischen Gesellschaft, Aktiengesellschaft. Jg. 21,
1909—1918. Frankfurt am Main, Marz 1921: O. Adel-
mann, (X1, 75 S.) 4°.

= Dissertationen. =

Bardenheuer, Peter, Sipl.-Qriig.: Hartepriafung
durch dieKugelfallprobe. (Mit 35 Abb.) Dis-
seldorf: Verlag Stahleisen* m. b. I1. 1921. (30. S.) 4».

Aachen (Techn. Hochschule), Sr.vgng.-Diss.

Boas, Ernst, Sijjt.-g-ng, aus Kdénigsberg. Nrn.: Ueber das
Dricken von Gewinden inEisenblech und
die Lehren fir Eisenblechgewinde nebst
Gegenlehren. Berlin: Verlag des Vereines deutscher
Ingenieure 1920. (39 S.) 4°.

Karlsruhe (Techn. Hochschule*), Sr.-Sng.-Diss.

Vereins®Nachrichten.

41. Jahrg. Nr. 37.

Daeves*, Karl: Grenzen der L6slichkeit fur
Kohlenstoff interndren Stdahlen. Leip-
zig: Leopold Voss [1921]; (S. 55—74.) 8°.

Aus: Zeitschrift fir anorganische und allgemeine
Chemie. Bd. 118, H. 1 u. 2.
Breslau (Technische Hochschule), Slr.-giig.-Diss.

Flory, Wilhelm: Dio Fortschritte der deut-
schen Schwerindustrie nach 1871 und ihre
Entwicklungsmdéglichkeit nach dem Kricgo 1914—1918.
(Mit 5 Anl.: 4 Kurventaf. u. 1 Kartenbl.) Wirzburg
1920. (XII, 259 S.) 4°. (Maschinenschrift.)

Wirzburg (Universitat*), Staatsw, Diss.

Kirpach, Nicolas, Sipf.-Oiig.: Uebcr die Schlak-
kenbestimmung im Stahl. Ddusseldorf: Ver-
lag Stahleisen* m. b. H. 1921. (8 S.) 4°.

Aachen (Teclin. Hochschule), Str.-jing.-Diss.

L yehe, Leif, ®i(l.-(yng., aus Kristiania: Ueber die
Herstellung von GieRerei-Roheisen im
elektrischen Ofen. (Mit 14 Abb.) Breslau
1920: Il. Fleischmann. (66 S.) 8°.

Breslau (Techn. Hochschule*), Sr.-jjiig.-Diss.

Meissner*, F., aus Fillau (OstpreuBen): Studien

iber Schmelz- und Umwandlungserschei-
nungen. Mit 8 Fig. im Text. Leipzig: Leopold
Voss 1920. (31 S.) 8°.

Gottingen (Universitat), Phil. Diss.

Polysius, Otto, Referendar, aus Dessau: Ver-
bandsbestrebungen im Deutschen Ma-
soh'inonbsu. Dessau 1921: C. Dunnhaupt, G. m.
b. H. (VIII, 172 S.) 8°.

W ilizburg (Universitat*), Rcelits- u. Staatsw. Diss.
Proussler, Hermann, Sipl»Sng., aus Klettcndorf bei
Breslau: Zur Theorie und Berechnung von
Wéadrmespeichern und. Winderhitzern.
(Mit 15 Abb.) Breslau: Selbstverlag 1920. (61 S.) 8°.
Breslau (Techn. Hochschule*), St.-Sitg.-Diss.

Rem hold, Viktor, ®ipt.-(yltg. aus Schw.-Hall: Ueber
das Anlassen und Umsteuern von Diesel-
motoren zum Antrieb von Handelsschiffen mittels
PreRluft. (Mit 47 Abb.) Berlin (SW 68): Verlag der
Zeitschrift ,,Schiffbau® 1921. (30 S.) 4°.

Stuttgart (Techn. Hochschule*), SSr.-Jing.-Diss.
Aus: Schiffbau, Jg. 22, Nr.22/23,24, 25,26 u. 27.

Schmause r, Justus, S)ijl.-(fitg. aus Haidt bei Hof
(Bayern): Beitréage Uber den EinfluB des Schwe -
fels auf die wichtigsten technischen Eigenschaften
des GuBeisens bei verschiedenen Wandstarken.
Berlin 1920: Rudolf Mosse. (27 S.) 4°.

Berlin (Teclin. Hochschule*), $r.*3fng.-Diss.
In vollem W ortlaute abgedr. in: GielRerei-Zeitung.
Jg. 1920, H. 19—24.

Scliopper, Walter,:®ipl.-3;itg. aus Zeulenroda i. Thi-
ringen: Beitrdge zur Vorarbeitung me-
tallsalzhaltiger Ld&ésungen, inshesondere
der Ablaugecn von der Extraktion der Kiesab-
brinde. (Mit 2 Taf.) Frankfurt a. M. 1921:
Werner k Winter, G. m. b. H. (76 S.) 8°.

Freiberg (Bergakademie*), ng.-Diss.

Warseh, W. Dr., aus Viersen (Rhld.): Antwer-
pen, Rotterdam wund ein Rhein- Maas -
Schelde -Kanal. (Mit 1 Kartenbcil.) Duisburg
(Haus Rhein): ,Rhein*, Verlagsgesellschaft m. b. H.,
1920. (96 S.) 8-°.

Bonn (Universitat*), Phil. Diss.

Weisgerber; Fritz, S)it)l.»3fng., aus Gosenbach: Uebcr
den EinfluB der Wandstédrke auf die Eigen-
schaften und das Gefliige von Stahlform-
guB. (Mit 29 Abb., z. T. auf 1 Taf.) Ddisseldorf:
Verlag Stahleisen m. b. H. 1920. (10 S.) 4°.

Breslau (Techn. Hochschule®), St.-jj-ug.-Diss.
(Auszug.)
Vgl. St, u. E, 1920, 28. Okt., S. 1433/42.

Weiter, Georg, Sipl.”ug., aus Luxemburg: Elasti-
zitdt und Festigkeit von Untoroutek-
toiden- und Spezialstédhlen bei Tempera-
turen bis 500° C. (Mit 99 Abb. u. 1 Taf) Berlin
1920. (68 S.) 4°.

Berlin (Techn.

Hochschule*), Tc.-jjng.-Diss.



