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(Versuche uber die Bildung und Vergasung von Zementit.

Vorschlag eines Schutzgases aus zwei Teilen Kohlenoxyd

und einem Teil Wasserstoff neben etwas Jilethan und Azetylen zur Warmebehandlung von hochgekohlten Werkzeugstahlen.

Entkohlungs- und Aufkohlungsvorgange in Salzbadem.

gehartetem Schnelldrehstahl durch Zementieren bei 580°.
des Kohlenstoffs im ac-Eisen.
Verénderung durch Legierungszusatze.

GroRRer EinfluB geldster Gase.

Entkohlungsversuche.
Aufldsungs- und Diffusionsgeschwindigkeit des Zementits in dem - und y-Mischkristallen.
Ergebnisse der Versuche an technischen und synthetischen Stéhlen.

Erzeugung hochster Harte von

EinfluB der Stahlqualitat. Lo&slichkeit

Ruckschlisse

aus dem Verhalten auf den Reinheitsgrad des Stahles.)

I. Bildung und Vergasung von Eisenkarbid in Gas-
gemischen.

ei der Warmebehandlung der Werkzeugstahle spielen

die Entkohlungs- und Aufkohlungserseheinungen eine
bedeutende Rolle, denn sie beeinflussen die Eigenschaften
des Stahles an der Oberflache in weitgehendem MafRe. Der
im Stahl als freies Karbid oder, in den Mischkristallen, in
fester Losung enthaltene Kohlenstoff kann durch Sauer-
stoff. Wasserstoff imd Stickstoff, und ihre Verbindungen
als Kohlensdure. Kohlenoxyd. Kohlenwasserstoffe und Zyan
vergast und dadurch aus dem Stahl
entferntwerden. Umgekehrt kénnen
Kohlenoxyd,Kohlenwasserstoffe und
Zyan Kohlenstoff an den Stahl unter
Bildung von Karbid oder Mischkri-
stallen abgeben und ihn dadurch
aufkohlen.

Die Reaktionen fuhren hierbei zu
Gleichgewichtszustanden, von de-
nen das Kohlenoxyd-Kohlensaure-
Gleiehgewicht von Boudouard
zuerst untersucht wurde. Die Lage
der Boudouardschen Kurve ist u. a.
in neuester Zeit von G. Bodmerl)
nachgeprift worden. Das Wasser-
stoff-Methan-Gleichgewicht  wurde
vonR.Schenck, F. Krégeloh und
F. Eisenstecken? untersucht.
Abb. 1 und 2 geben die Lage der beiden Gleichgewichts-
linien wieder.

Die im Felde links von der Gleichgewichtskurve liegenden
Kohlensaure-Kohlenoxvd- (Abb. 1) bzw. Wasserstoff-
Methan-Gemische (Abb. 2) sind instabil; sie zerfallen unter
Kohlenstoffabscheidung, bis die durch die Gleichgewichtslinie
gegebene Gaszusammensetzung erreicht ist. Im Gegensatz

Abbildung 1.
schen Kohlenoxyd,
Kohlenstoff bei 1 at

*) Auszug ans einer von der Technischen Hochschule Aachen
uehmigten 2t.=Qng.-Dissertation E. Zingg (1928).

4) Monats-Bull. Schweiz. V.
181/6 u. 198/206.
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Gleiehgewichtslinie zwi-

hierzu vermogen die im Felde rechts von der Gleichgewichts-
linie liegenden Gasgemische Kohlenstoff zu vergasen, bis die
Gaszusammensetzung das Gleichgewicht erreicht hat.

Fur die Gluh-, Zementations- und Hartetechnik ist die
Frage nach der Einwirkung dieser Gasatmospharen auf
den Stahl von besonderer Wichtigkeit. Von R. Schenck3).
A. Johansson und R. v. Seth4 sowie G. Takahashi*)
wurden die Gleichgewichte zwischen Ferrit, Austenit und
Zementit in Kohlensaure-, Kohlenoxyd- und Wasserstoff-
Methan-Gemischen bearbeitet. In bezug auf die Lage der

Abbildung 2. Gleiehgewichtslinie zwi-
schen Wasserstoff, Methan und Kohlen-
stoff bei 1 at nach Bodmer.

Kohlensdure und
nach E. Schenct.

Gleichgewichtslinien weichen die Ergebnisse jedoch von-
einander ab. Von besonderer Bedeutung ist es. die Be-
dingungen zu kennen, unter denen freies Eisenkarbid
entsteht, da seine Anwesenheit bei der Warmebehandlung
im y-Gebiet ein Zeichen daflr ist, daR der Austenit mit
Kohlenstoff gesattigt ist. wodurch eine Entkohlung un-
moglich wird und beim Abschrecken ein Martensit mit
héchster Harte erhalten werden kann.

s) St. u. E.46 (1926)S. 671/2.
* St. n. E.46 (1926)S. 665 82.
&) St. u. E.47 (1927)S. 276 8.

a) Science Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) S. 157 75.
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722 Stahl und Eisen.
Bei Zementationsversuchen in Holzkohle bei 980 und
1000° wurden folgende Beobachtungen gemacht:

Das Kohlenoxyd der sich tber Holzkohle bildenden
Kohlenséure-Kohlenoxyd-Atmosphére reagiert mit dem
Austenit nach dem Schema

3Fe + 2CO=*FeX + C02

also unter Bildung von freiem Zementit. Bei reinen Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen zerféllt dieser Zementit bei langer
Glihdauer (140 h) und langsamer Abkuhlung (10° je h)
in Temperkohle und y-Mischkristalle, wobei die Temper-

Abbildung 3. Elektrolyteisen nach Zementation in Holzkohle.

kohle die entstehenden Mischkristalle umhilit. Dadurch
werden die Keaktionen mit der Gasphase erschwert und eine
Neubildung von freiem Zementit verhindert. Enthalt der
Stahl geringe Mengen Chrom, Wolfram oder Vanadin
(etwa 0,5 %), so wird der Zerfall des durch Eeaktion ge-
bildeten freien Karbids verhindert. Ein Stahl mit 1,3 % C
und 1% Cr enthielt nach 140stindigem Zementieren in
Holzkohle 2,95 % C geb.

Aus Abb. 3ist die Bildung von freiem
Eisenkarbid bei der Zementation in
Holzkohle ersichtlich. Ein 0,04 mm
dickes Blech von Elektrolyteisen, das
im Vakuum erschmolzen war (Heraeus),
wurde mit ausgeglihter Buchenholz-
kohle in ein mit eingeschraubtem Gra-
phitstopfen verschlossenes Graphitrohr
eingesetzt, das GrayAutrohr in ein
Quarzrohr eingefihrt und letzteres
unter Auspumpen mit einer Quecksilber-
dampf-Hochvakuumpumpe auf 1000°
erhitzt. Hierauf wurde das Quarzrohr
mit Kohlensaure gefillt und 2 li bei
1000° unter einem absoluten Druck von 700 mm Q.-S.
gehalten.  Nach dieser Zeit wurde das Quarzrohr
durch Eintauchen in Petroleum rasch abgekihlt. Das
zementierte Elektrolyteisenblech wies eine metallisch blanke
Oberflache ohne jegliche Kohlenstoffablagerung auf, die aus
einer Kristallisierten Schicht von freiem Eisenkarbid bestand
(Abb. 3). Die Vorbereitung des Schliffes erfolgte in der
Weise, dal’ das zementierte Elektrolyteisenblech mitflissigem
Kautschuk Uberzogen und hierauf zwischen zwei Eisen-
blechen in einem geschlitzten Stahlstiick durch Stauchen
des letzteren eingespannt wurde. Die auf diese Weise ent-
stehende sehr schmale Trennungslinie ermdglicht eine ebene
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Politur der auRersten Eandzone. Der Kautschukiberzug
verhindert das Eindringen der Aetzfliissigkeit in den
Trennungsspalt und ermdglicht dadurch eine klare Aetzung
des Probenrandes.

Es wurde bereits friher berichtet6), dafl ein aus Leucht-
gas hergestelltes Gasgemisch, das nach Entfernung von
Kohlensaure, Wasserdampf und Stickstoffverbindungen aus
Kohlenoxyd, Kohlenwasserstoffen, Wasserstoff und Stick-
stoff bestand, sowohl mit dem a-Eisen von etwa 600° an
aufwérts als auch mit dem Austenit unter Bildung von
freiem Eisenkarbid reagierte. Bei weiteren Versuchen wurde
beobachtet, dal’ die Eeaktion nicht eintrat, wenn
sich durch den Zerfall der Kohlenwasserstoffe eine
dichte, gasundurchléssige Kohlenschicht auf dem
Stahl bildete. Dieser Uebelstand wurde dadurch
behoben, dal das Gas vor der Eeinigung durch eine
auf Versuchstemperatur erhitzte, mit Porzellan-
kugeln gefiullte Kohre geleitet wurde (Abb. 4).

Das Uber die Proben streichende Gas hatte
folgende  durchschnittliche Zusammensetzung:
3% CnHm, 9,4 % CO, 35,2 % CH4, 45,2 % H2
und 7,2 % N2

Die durchgeleitete Gasmenge betrug 6 1je h.
Untersucht wurde die Einwirkung dieses Gas-
gemisches auf Elektrolyteisen, synthetisches
Koheisen, synthetisch aus Elektrolyteisen her-
gestellte unlegierte und mit Chrom, Wolfram
und Vanadin in Gehalten von 0,5 bis 1% legierte
Stéhle, sowie auf unlegierte und mit Chrom und
Wolfram niedriglegierte technischeW erkzeugstéhle.

In dem untersuchten Temperaturbereich von
650 bis 800° wurde bei samtlichen Proben die
Eandzone in Karbid verwandelt (Abb. 5, 6, 7 und 8). Bei
langer Einwirkungsdauer (90 h) wurde ein von der Oberflache
der Zementitkristalle ausgehender Zerfall beobachtet, wobei
die vorher festen Zementitkristalle in ein feinkristallines Pul-
ver zerfallen, das keinen wesentlichen Zusammenhang mehr
besitzt. Dieser innerkristalline Zerfall des Zementits ist beim
synthetischen Koheisen aus Abb. 7und 8 und beim Elektrolyt-
eisen aus Abb. 15 (vgl. SchlulR dieser .Arbeit in Nr. 21) ersicht-
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Abbildung 4. Versuchsanordnung zur Zementation mit gereinigtem Leuchtgas.

lieh. Bei Abb. 15 wurde der groRte Teil dieser pulverigen
Zementitschicht herauspoliert, so dalR dieselbe nur noch
an drei Stellen auf dem Proberande aufsitzend sichtbar
ist. Der Zerfallsvorgang selbst ist sowohl beim synthetischen
Koheisen als auch beim Elektrolyteisen derselbe.

Ein Gasgemisch, das ebenfalls mit Eisen und Stahl
unter Bildung von Eisenkarbid reagiert, wurde auf folgende
Weise dargestellt. Die Brennerspitze eines Azetylen-
Sauerstoff-SchweiRbrenners wurde mit Wasserkihlung ver-
sehen und in das Kohleheizrohr eines KurzschluRofens

6) St. u. E. 46 (1926) S. 776/7.
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eingefuhrt.  Durch Wahl eines geeigneten Misehungs-
Verhéltnisses von Azetylen und Sauerstoff lal3t sjeh die Ver-
brennung nach folgender Gleichung leiten:

CaH, + Oa= 2 CO + H*
Aach H.Le Chatelier7)ergeben sich hierbei Verbrennungs-
temperaturen von ann&hernd 4000®, wie sie sonst nur im
elektrischen Lichtbogen zu erreichen sind, Bei der Yer-
brennung mit Luft betrégt die theoretische Verbrennungs-
temperatur 2100®. Bei diesen Temperaturen ist Azetylen
neben Wasserstoff bestandig. Unter gewissen Bedingungen

Abbildung 5. Im Wasserstoffstrom geschmolzenes
Elektrolyteisen. 5 h. bei 685* zementiert.
X 470

Abbildung 6. Aus Elektrolyteisen synthetisch erschmolzener
Kohlenstoffstahl mit 1,2 0o C. 50 h bei 685" zementiert.

kann es mit demselben unter Bildung von Methan reagieren
nach der Gleichung:
CjHa + 3 H*==2 CH,.

Wird der Sauerstoffgehalt des gemischten trases weiter
verringert, so treten in den Verbrennungsgasen Azetylen
und Methan auf. deren Uebersehu unter Kohlenstoff-
abscheidung zerféllt und dadurch die Flamme leuchtend
macht.

Der Umschlag ist sehr scharf, so dal das Mischungs-
verhaltnis zwischen Azetvlen und Sauerstoff leicht ein-

7 EL Le Chatelier: Le Chauffage Industriel
nod 1925) S. 272.

Paris:

** *«/| das Baadgefige der WerkngdaJiU.

Ssahl and Eisen. 723
gestellt werden kann. Die gerade entleuehtete Flamme
besteht im wesentlichen aus zwei Raumteilen Kohlenoxyd
und einem Raumteil Wasserstoff, wozu noch die geringen
Mengen Azetylen bzw. Methan kommen, die bei der
Flammentemperatur neben Kohlenoxyd und Wasserstoff
bestehen konnen. Werden die Flammengase abgekuhlt,
so konnen folgende umkehrbare Reaktionen eintreten:

L 6 CO

2.6 CO—3H

Bei tieferen Temperaturen, insbesondere
600®. wo das Kohlenoxyd besonders stark
Kohlenstoffausscheidung neigt, wird dieselbe durch die
Bildung von Methan und Wasserdampf, nach Gleichung 1,
oder Methan und Kohlensaure, nach Gleichung 2. zurtick-
gedréngt. Mit steigender Temperatur neigt anderseits das
Methan zum Zerfall unter Kohlenstoffabscheidung. Dieselbe
kommt aber deswegen nicht zustande, weil das Methan
nach Gleichung 1 mit dem Wasserdampf, oder nach Glei-
chung 2 mit der Kohlenséure, unter Bildung von Kohlen-
oxyd und Wasserstoff, reagiert.

Die beschriebenen Flammengase kénnen abgekiihlt und
erhitzt werden, ohne dal} eine Kohlenstoffabscheidung ein-
tritt. Umgekehrt vermdgen sie auch keinen Kohlenstoff
zu vergasen und kdénnen daher den Stahl nicht entkohlen.
Kohlenstofffreies Eisen wird darin bis zur Bildung von
freiem Zementit aufgekohlt, wie aus folgendem Versuche
hervorgeht.

Ein OA mm dickes Elektrolyteisenblech wurde in dem
vorhin beschriebenen Heizrohr eines KurzschluBofens in
den Abgasen der gerade entleuehteten Azetylen-Sauerstoff-
flamme 5 min auf S50® erhitzt und in Wasser abgeschreckt.

X 1050

-f-3 EL 5 CO — CH* + HjO,

.=*4 CO — 0O0. - CH» - H*

Abbildung 7. Aas Elektrolyteisen and Retortenkolilo synthetisch
erschmolzenes Roheisen mit 4.6 C. 90 h bei 685" zementiert.
Aetzung: Salpetersdure.

Die mikroskopische Untersuchung des Bleches ergab eine
gegen den Ferrit hin grenzende hardenitisshe Randzone.
An der Oberflache dieser Zone waren ganz kleine Kdérner
von freiem Zementit nachweisbar, ein Zeichen dafiur, daR
die Oberflache des Bleches bis zur Sattigung der v-Miseh-
kristalle aufgekohlt sein mufite. Ein weiterer Beweis
hierfir wurde noch dadurch erbracht, dal} dieses Blech
ein zweites Mal bei 750® gehéartet wurde. Der tUbereutektoide
Zementit in der duBeren Randzone hatte sich nun in Form
kleiner Koérner in der hardenitischen Grundmasse aus-
geschieden. dann folgte eine rein hardenitisehe Zone mit
dem Kohlenstoffgehalt des Eutektoids und hierauf eine
Zone mit untereutektoidem Kohlenstoffgehalt, in welcher
“Ysich Ferrit ausgeschieder. harte.

in der Aadhevon
zum Zerfall unter

ZorMMUhui  /i’iimnl 1l
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Die Abgase der gerade entleuchteten Azetylen-Sauer-
stoffflamme haben nach ihrer Zusammensetzung stark
reduzierende Wirkung, bewirken Kkeine Kohlenstoffab-
scheidung und kénnen nicht entkohlen. Sie eignen sich daher
sehr gut als Schutzgas beim Blankglihen und Blankhérten
von hochgekohlten Stdhlen, insbesondere von Schnelldreh-
stahlen. Da keine Kohlenstoffabscheidung eintritt, kénnen
damit Schnelldrehstédhle im Kohlenrohrofen mit ein-
gesetztem Schamotterohr auf 1300° erhitzt werden, ohne
dal ein Abschmelzen eintritt, denn die Aufkohlung tber die

X 1050

Abbildung 8. Wie Abb. 7. Aetzung: Natriumpikrat.

Bildung von Karbid erfolgt bei den in Frage kommenden
Erhitzungszeiten zu langsam, um eine gentigende Schmelz-
punkterniedrigung zu bewirken. Der so behandelte Schnell-
drehstahl besitzt bereits an der Oberflache die gunstigsten
Hérteeigenschaften, wodurch sich ein Ueberschleifen des
geharteten Stahles ertbrigt.’

Il. Entkohlungs- und Aufkohlungsvorgédnge im
Chlorbarium- und Chlorkaliumsalzbad.

Vielfach werden zur Durchfiihrung der Warmebehand-
lung Salzbader verwendet, fir Schnelldrehstahl fast aus-

MZZZz0z7rveZex
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jescZr/olzenes SaZz
Abbildung 9. Versuchsanordnung zum Glihen in

geschmolzenem Salz unter Vakuum.

schlielich Chlorbarium, fiir hochgekohlte Werkzeugstahle
meistens Chlorkalium. Auch in diesen Salzbadern werden
Entkohlungs- und Aufkohlungserscheinungen beobachtet.
Die sich hierbei abspielenden Vorgange sind noch wenig
erforscht. Meistens wird eine auftretende Entkohlung auf
die im Salzbade herumschwimmenden Eisenoxydteilchen
zuriickgefuhrt. Es ist aber nicht ausgeschlossen, dal auch
im Salzbade geloste Gase an diesen Vorgéngen beteiligt
sind. Verschiedene Versuche bestétigten diese Auffassung.

Findet Zutritt von Luft zu hoch erhitzten Chlorbarium-
oder Chlorkaliumschmelzen statt, so entstehen durch die
Einwirkung des Sauerstoffs auf die Chloride Kaliumoxyd
bzw. Bariumoxyd. Man kann sich davon leicht Uberzeugen,
indem man die Salze im Platintiegel einschmilzt und auf

EinfluB des Herstellungsverfahrens auf das Randgefiige der Werkzeugstéahle.
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1300 “Uberhitzt. Der wasserige Auszug der Schmelze zeigt dann
bei der Prifung mit Phenolphthalein alkalische Reaktion.
Beim Chlorkalium l6st sich das gebildete Kaliumoxyd
zu einer klaren Schmelze. Beim Chlorbarium zeigt sich
die Bildung von Bariumoxyd durch eine Tribung der
Schmelze an. Eisenoxydul und Eisenoxyd scheinen in der
Chlorkalium- und Chlorbariumschmelze unléslich zu sein.
Ein aus Ferrooxalat hergestelltes Eisenoxydul, das etwa
90 % FeO und 10 % Fe20 3 enthielt, lieR sich im Platin-
tiegel unter Chlorbarium zum Schmelzen bringen, ohne da
geléste Eisenoxyde in dem geschmolzenen Chlorbarium
feststellbar waren. Bei Chlorbariumschmelzen, die Barium-
oxyd enthalten, ist dagegen die Mdglichkeit von Reaktionen
zwischen Eisenoxyden SeZ/niffA-R
und dem Bariumoxyd
unter Bildung von Bari-
umferriten vorhanden.
Zwischen Eisen und \B Boje/(la
Chlorkalium oder Chlor- R
barium entstehen durch Co )
Wechselwirkunggeringe Az ZeZ Az
Abbildung 10. Einspannung in

Mengen von Ferrochlo- !
rid, das mit den beiden eine Bogenlampenkohle.

Salzen farblose Mischkristalle zu bilden scheint. Im wésserigen
Auszug der Schmelze ist Ferroeisen nachweisbar, das

Afiflp

Abbildungen. Aufkohlung eines Elektrolyt-
eisenbleches (siehe Abb. 10).

sich beim Liegen an der Luft zu Ferrieisen oxydiert,
wodurch das Salz rostrot anlauft.

Aus zementiertem Elektrolyteisen wurde durch Um-
schmelzen im Tiegel ein Stahl mit 1,8 % C erhalten, wovon
eine Probe in der in Abb. 9 wiedergegebenen Versuchs-
anordnung 11 h bei 800° in reinem geschmolzenen Chlor-
kalium im Vakuum gegliht wurde. Eine Entkohlung war
auf mikroskopischem Wege nicht feststellbar. Ein auf
dieselbe Weise behandeltes, 0,04 mm dickes Elektrolyt-
eisenblech blieb ebenfalls unveréndert.

Es wurde nun der EinfluB von Eisenoxyden untersucht,
indem ein kleiner Zylinder aus geschmolzenem Magnetit
beigegeben wurde. Nach 14stindigem Gluhen im Vakuum
bei 800° zeigte die Probe eine starke Tiefatzung, wobei die
Zementittafeln aus der Stahloberflache herausragten. Aufdem
Magnetitzylinder hatte sich ein Eisenniederschlag gebildet.
Eine Entkohlung war nichtfeststellbar. Die beobachtetestarke
Aetzwirkung durfte auf elektrolytischen Vorgéngen beruhen.

Ein 0,04 mm dickes Elektrolyteisenblech wurde ferner
in der aus Abb. 10 ersichtlichen Weise in eine Bogenlampen-
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Abbildung 12. Schnelldrehstahl, 2 min im Chlorbarinmsalzbad

auf 1300“ erhitzt und in Oel gehartet.

kohle eingeklemmt und 14% h bei 810° in geschmolzenem
Chlorkalium im Vakuum gegliht.

EinfluR des Herstellungsverfahrens auf das Randgefiige der Werkzeugstéhle.
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Beim Harten in Salzb&dern ist folgendes zu beachten:

.Eiserne GefaRe sind zum Einschmelzen der Salze wegen

der durch die gebildeten Eisenoxyde hervorgerufenen
elektrolytischen Aetzwirbungen ungeeignet. Die Aetzwir-
kungen werden vermieden, wenn das Einschmelzen in
Geféalen aus Kohle erfolgt. Die im Salzbade gelésten Gase
besitzen in diesem Falle reduzierende Zusammensetzung und
verhindern infolgedessen die Entstehung von Eisenoxyden.
Das Salzbad besitzt jedoch noch entkohlende Wirkung.
Die Entkohlung wird dadurch unméglich gemacht, daR das
geschmolzene Salz unter eine zementierende Atmosphére
gesetzt wird. Als Schutzgas eignet sich besonders das durch
imvollstdandige Verbrennung mit Sauerstoff aus Azetylen
hergestellte Gasgemisch, das im wesentlichen aus zwei Teilen
Kohlenoxyd und einem Teil Wasserstoff besteht. In Salzbad-
ofen, bei welchen mit diesem Schutzgase gearbeitet wurde,
lieBen sich Werkzeug- und Schnelldrehstahle harten, ohne daly
Entkohlung oder ein Angriff durch Aetzwirkung eintrat.
Abb.12 zeigt dieRandzone eines beil300 "'gehartetenSchnell-
drehstahles. Es istdaraus zu ersehen, daf? die Karbide auch
in der &uf3ersten Randzone noch unangegriffen gebliebensind

X 3200

Zur Ausfihrung der mikroskopischen Untersuchung [>"

wurde das Elektrolyteisenblech in der Richtung C—D durch- ~
geschnitten und von der einen Halfte ein Langsschliff
senkrecht zur aufliegenden Flache der Bogenlampenkohle J
nach dem bereits beschriebenen Verfahren angefertigt. Eine J
Aufkohlung konnte nur in dem in der Kohle eingeklemmten s
Teil nachgewiesen werden und auch hier nur an zwei ortlich |
eng begrenzten Stellen, von denen eine in Abb. 11 wieder-
gegeben ist.

Es ist anzunehmen, daf} sich hier die Kohle in immittel-
barer Beruhrung mit dem Elektrolyteisenblech befand.
Dal? eine Aufkohlung tatsachlich nur an vereinzelten Stellen
stattgefunden haben konnte, ergaben die mit der zweiten
Halfte des durchschnittenen Elektrolyteisenbleches aus-
gefiihrten Faltversuche. Ein Aetzangriff des geschmolzenen
Salzes auf die Oberflache des Bleches war nicht feststellbar.
In allen Féllen konnten im wasserigen Auszug der Schmelzen
Spuren von Ferrosalzen nachgewiesen werden.

In einem grofRen Kohletiegel, der von einem Porzellan-
tiegel umgeben war, wurde reines Chlorkalium einge-
schmolzen und in das geschmolzene Salz eine Stahlprobe
mit 1.3 % Cimd ein Elektrolyteisenblech eingehéngt. Vach
IOstundigem Glihen bei 800 bis 850° war der Stahl an der
Oberflache auf 0.3 % C entkohlt. Das Elektrolyteisen hatte
sich dagegen nicht aufgekohlt. Eine Aetzwirkung auf der
Oberflache war nicht feststellbar.

Der vorhin erwdhnte Tiegel wurde dann mit einem
Deckel versehen imd in einer Zementierkiste in einem
Gemisch von 70 % Holzkohle und 30 % Bariumkarbonat
12 h bei 800° gegliht. Das Elektrolyteisenblech wurde
dabei auf 0,9% C aufgekohlt. Dadurch durfte der
Beweis erbracht sein, daB die Aufkohlungs- und
Entkohlungsvorgénge im Salzbade in erster Linie
durch die im geschmolzenen Salz geldsten Gase
hervorgerufen werden. Diese Versuche bestatigen somit
erneut die von Guillet imd W eyl8) bei der Zementation
mit Holzkohle erhaltenen Ergebnisse, d. h.:

1. Kohlenstoff zementiert im Vakuum nur bei unmittel-
barer Berihrung.

Sind Gase anwesend, oder werden solche gebildet, SO
erfolgt Zementation auch ohne immittelbare Beriihrung.

8 W. Grtler: Metallographie (Berlin: Gebr. Borntraeger
1913) Bd. I. zweiter Teil, S. 336.
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Abbildung 13. Scfmelldrehstahl bei 1300 in Oel gehértet
und bei 580“ zementiert.

Die bisherigenAusfiihrungen zeigten, in welcherWeise durch
Zementation an der Stahloberflache gut ausgebildete Kar-
bidkristalleerzeugtwerdenkénnenund wie sieheineVergasung
des Karbid- imd Mischkristallkohlenstoffs verhindern lait.

Aus der Tatsache, daR diese Karbidkristalle bereits bei
ungefahr 600° erzeugt werden kénnen, ergeben sich beach-
tenswerte Mdoglichkeiten fur die Steigerung der Oberflachen-
hérte von gehdartetem Schnelldrehstahl. Derselbe erhalt,
sofern er von hoher Temperatur abgeschreckt wird, durch
Anlassen auf etwa 580° seine hdchste Harte. Aus Abb. 13
ist nun ersichtlich, daB sich durch Zementation bei 580®
die Gnmdmasse an der Oberflache in gut ausgebildete
Karbidkristalle von sehr hoher Harte verwandeln [aRt.

> Mit versuchsweise hergestellten und bei 580® bis zur
Bildung von Karbid an der Oberflache zementierten Feilen
aus Schnelldrehstahl konnten die hartesten Werkzeugstahle
mit einer Harte von 69 Rockwelleinheiten angefeilt werden,
trotzdem die Harte des Schnelldrehstahles unter der Ober-
flache nur 65 Rockwelleinheiten betrug. Die glnstigste
Dicke der Karbidschicht betrug in diesem Falle etwa
0,005 mm; bei groRerer Dicke brdckelt dieselbe infolge
ihrer groBen Sprodigkeit leicht ans. (Schlug folgt.)
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Anthrazithochdfen

Anthrazithochéfen in Sudrufland. 49. Jahrg. Nr. 20.

in Stdruflland.

Von ®ipl.=3ng. Ernst Wengel in Sulin (RuBland).

(Frihere Schwierigkeiten bei der Verarbeitung von Anthrazit infolge des groBen Abriebes und deren Ueberwindung.

Betriebs-

ergebnisse der friheren Pastuchowschen Eisenwerke.)

Pastuchowschen Eisenwerken in Sulin im November
1927 Hochofen 11 und im Januar 1929 Hochofen 111 wieder
angeblasen; dies verdient insofern Beachtung, als die Oefen
mit Anthrazitzusatz betrieben werden. Wie schon 0.
Simmersbachl) ausfiuhrte, spielt die Verwendung von
Anthrazit im Hochofen fur SidruBland eine besondere
Rolle, da der Vorrat an diesem Brennstoff bedeutend groRer
ist als der an Kokskohlen und die Einfuhr von Koks das
Roheisen erheblich verteuern wiirde.

Bei dem sidrussischen Anthrazit unterscheidet man
zwei Arten:

1. einen zerreiblichen, der die Neigung hat, beim Erhitzen
in zahlreiche kleine Stlicke und zu Pulver zu zerspringen;

2. einen derben, amorphen, der eine hohe Festigkeit besitzt
und in der Hitze nicht zerspringt.

Diese Eigenschaften stehen in engem Zusammenhange
mit der Lagerungsweise; der in flachen Mulden sich befin-
dende zerspringt weniger als der in steil aufgerichteten Flézen
abgelagerte. Der derbe, feste Anthrazit, der fir den Hoch-
ofenbetrieb allein in Betracht kommt, hat etwa 95 bis 97 % C,
3,5 bis 4,5 % fliichtige Bestandteile, darunter 1,5 bis 1,8 %
H, 2,5 bis 3 % Wasser und einen Heizwert von 8000 bis
8300 kcal/kg. Der Aschengehalt des Anthrazits ist gering,
einige Fl6ze werden aber von 1 bis 2 cm starken Kohlen-
schieferstreifen durchsetzt, so dalR bei ihnen die Aschen-
menge steigt; durchschnittlich betragt sie nicht mehr als
6 % bei 1,25 bis 2 % S, wahrend der Donezkoks mindestens
das Doppelte an Asche und die gleiche Schwefelmenge be-
sitzt.

In der Zeit vor dem Kriege wurde keine besondere Aus-
wahl des Anthrazits vorgenommen, sondern dieser wurde so
verbraucht, wie er von den Bergwerken geliefert wurde;
daraus ergaben sich manche Schwierigkeiten, die zu haufigen
Stillstdnden fihrten und den Hochofenbetrieb in Frage
stellten. Die Ursache dieser Schwierigkeiten war in den
schlechten Eigenschaften des Anthrazits begriindet, der
durch Zerspringen in der Hitze Staubablagerungen bildete,
die den gleichmaligen Niedergang der Gichten hinderten
und ein Hangen des Ofens bewirkten. Von Zeit zu Zeit ge-
langten diese Anthrazitpulvermengen in den Herd des Ofens
und brachten dann zusammen mit der zéhfllssigen basischen
Schlacke, die durch den hohen Schwefelgehalt des Brenn-
stoffes sowie durch den stark wechselnden Kieselsauregehalt
der Erze veranlalRt wurde, den Ofen zum Ersticken. Ein
weiterer Uebelstand war, daf? der Herd durch die Anthrazit-
ansatze wuchs, so daf sich der Abstand zwischen Blasformen
und Abstichloch verringerte; dadurch ging dann leicht Eisen
mit der Schlacke verloren, auch liefen haufig beim Stauchen
des Ofens die Formen mit Schlacke zu. Alle diese Unregel-
maBigkeiten machten den Anthrazitbetrieb im Vergleiche
mit dem Koksbetrieb schwieriger und fihrten im Laufe der
Zeit dazu, daB die Oefen allmahlich auf reinen Koksver-
brauch umgesetzt wurden.

Trotzdem wurde 1927 bei der Aufnahme des Hochofen-
betriebes in Sulin von neuem versucht, den Koks durch
Anthrazit zu ersetzen, da der Preisunterschied von 5 R/t
zugunsten des Anthrazits einen grofen Anreiz hierzu bot.

Nach I0jahrigem Stillstand wurden bei den friheren

M St. u. E. 21 (1901) S. 1090/4.

Mit Ricksicht auf die friheren Schwierigkeiten wurde grof3er
Wert auf die richtige Auswahl der Rohstoffe gelegt. Der
verwendete Anthrazit stammt aus dem benachbarten
Alexander-Gruscherrkaer Bezirk, besitzt hohe Festigkeit,
seine vorzuglichste Eigenschaft ist aber die, daR er in der
Hitze nicht zerspringt. Der Koks soll eine Druckfestigkeit
von 120 kg/cm2 haben und bei der Trommelprobe 65 bis
70 % grobe Sticke hinterlassen. Die Erze missen zum
mindesten zu 50 % stiickig sein, weil durch den Abrieb des
Anthrazits schon geniigend Feingut in den Ofen gebracht
wird; als solche kommen die Krivoi-Rog-Erze mit 55 bis
62 % Fe in Betracht. AuBerdem ware ein Ofen mit weitem
Gestell und kurzer Rast am Platze, um Ansatze moglichst
zu vermeiden. Den zunéchst in Betrieb genommenen
Ofen 1l kennzeichnen folgende Zahlen:

Gestelldurchmesser 3200 mm  Gichtdurchmesser . 3925 mm
Gestellhdhe . . . . 2480 mm Hohe des Ofens . .20 720 mm
Rasthdhe.... 3500 mm Rastwinkel . 75° 58'
Kohlensackdurch- Schachtwinkel. .86° 10
messer.... 5000 mm nutzbarer Inhalt. . 210 m3

Kohlensackhdhe .2000 mm tdgliche Erzeugung 100 t

Der Ofen wird mit 8 Formen von 150 mm Dmr. betrieben.
Der fruhere guReiserne Kuhlpanzer fiir Herd und Rast wurde
durch einen 20 mm starken Blechpanzer ersetzt. Die Be-
gichtung erfolgt durch einen einfachen von Hoffschen Gas-
fang. Zu dem Ofen gehdren 4 Winderhitzer, die einen
Durchmesser von 6000 mm, eine Hohe von 23 m und eine
Heizflache von 3600 m2 haben. Zwei Dampfkolbengeblase-
maschinen mit einer Leistungsféhigkeit von 400 und 600
m3min liefern den notwendigen Wind, dessen Pressung
am Hochofen 30 bis 36 cm Q.-S. betrégt; eine dritte Geblase-
maschine von 750 m3 minitlicher Ansaugeleistung wird zur
Zeit aufgestellt.

Der Ofen wurde zum Anblasen nur mit Koks und dem
entsprechenden leichten Moller gefiillt; in den ersten Gichten
nach dem Anblasen wurde dann der Koks zu 30 % durch
Anthrazit ersetzt und dieser Anteil innerhalb drei Wochen
bis auf 50 % gebracht. Entgegen friiheren Befiirchtungen
hielt sich das Eisenabstichloch unverandert, da der Anthrazit
in der Hitze nicht zersprang; infolgedessen blieb der Herd
rein und wurde nicht durch Anthrazitstaub verengt und
verunreinigt. In den ersten Monaten ergaben sich zwar
haufiger Beschwerden durch Hangen des Ofens, weil fast
nur Erze mit ungefahr 10 % Stiicken zur Verfligung standen
und durch eine Beschadigung des Geblases zu wenig Wind
geférdert wurde. Nach Beseitigung dieser Méngel arbeitete
der Ofen ohne Anstand, seine Erzeugung stieg auf 1101/24 h
bei einem Brennstoffverbrauch von 1080 kg/t Roheisen
beim Erblasen von Stahleisen. Das Gichtgas wies dabei
etwa 30 bis 32 % CO, 5 bis 7 % C02 1,5 bis 3,4 % CH4und
1,4 bis 3,5% H2 auf; der Heizwert betrug um 1100 bis
1150 kcal/nm3

Der Versuch, den Anthrazitanteil auf 65 % zu erhohen,
multe aufgegeben werden, weil die Gebldsemaschine nicht
imstande war, bei der dann erforderlichen héheren Pressung
die notige Menge Wind zu liefern. Mit gentigend starken
Maschinen wirde sich der Brennstoffverbrauch bei der Her-
stellung von Stahleisen zu 75 % durch Anthrazit decken
lassen; auch konnten die Sondersorten wie Spiegeleisen,
Ferromangan und Ferrosilizium, die zur Zeit in grofen
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Hochofen hergestellt, mit Erfolg in den Suliner kleinen
Oefen, nnd zwar mit 100 % Anthrazit, erblasen werden.

Zusammenfassung.

Nach friiheren Erfahrungen brachte die Aufgabe von
Anthrazit in den Hochofen den grofRen Uebelstand mit sich,
daR der Anthrazit zersprang tind die entstehenden Pulver-
mengen Hansen und Versetzen des Gestells herbeifiihrten.

Deutsche und amerikanische Normung feuerfester Baustoffe.
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Nach einjahrigem Arbeiten der Suliner Hochdéfen mit 50 °0
Anthrazit ist jedoch einwandfrei erwiesen worden, dal die
Beschickung mit stlickfestem, hitzebestdandigem Anthrazit
im Hochofen mdglich ist; die technischen Ergebnisse sind
dabei nicht schlechter als beim Koksbetrieb. Der Anteil
des Anthrazits am Brennstoffverbrauch kdnnte mit starken
Geblésemaschinen sogar auf 75 % bei der Herstellung von
Stahleisen und bei Sondersorten bis auf 100 °0erhdht werden.

Deutsche und amerikanische Normung feuerfester Baustoffe.

1on Dr. phil. F. Hartmann in Dortmund.

[Bericht Nr. 148 des Werkstoffaussehusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*)-!

(teberblick uber den derzeitigen Stand der Priif- und Gutenormen feuerfester Baustoffe in Deutschlandund den Vereinigten
Staaten von Nordamerika.)

n Abb. 1 ist ein auBRBer Betrieb gesetzter Draht-Gliihofen

dargestellt. Diese einfache Anlage mit Seitenwénden.
Obergewdlbe, Lochsteinen fur die durchgleitenden Drahte,
den vier Heizkanalen. Tragsteinen und den vier Luftziigen
hat sich als eine fast unldsbare Aufgabe hinsichtlich der
Baustoffe erwiesen. Dabei bestanden die Ziige aus besten
A 2-, spéater sogar aus A 1-Sehamotte- oder Silikasteinen.
Bei der Prufung erreichten die Steine Segerkegel 34 als
Schmelzpunkt und einen Tonerdegehalt von 43 °0. Die
maRigen Temperaturen von nur 1450° gaben keine
Erklarung fur die immer wieder auftretenden Zersto-
rungen. Der Verschlackungsangriff war gering: es lau
hier also ein Versagen infolge besonderer Betriebsanforde-
rungen vor. Das Beispiel zeigt, daB sich Vorschriften
fur feuerfeste Baustoffe nicht auf die Festsetzung von
Tonerdegehalt und Segerkegelschmelzpunkt beschrénken
dirfen, sondern daR die Berilicksichtigung und Kenntnis
der Eigenart der Betriebsverhéltnisse die Grundlage jeder
Stoffauswahl ist.

Die Normung der feuerfesten Baustoffe wird in allen
Landern durchgefuhrt. In Amerika ist die Normungl) unter
der Fihrung des Bureau of Standards und unter regster
Beteiligung der keramischen Industrie und ihrer Vertretung,
der amerikanischen keramischen Gesellschaft, am weitesten
fortgeschritten. E. H. Schulz? hat die Verhaltnisse fir
die deutsche Eisenindustrie vor dem WerkstoffausschulR des
Vereins deutscher Eisenhittenleute im Jahre 1925 be-
sprochen und diese Ausfihrungen beim Eisenhiuttentag
19263 erganzt. An den Normungsarbeiten beteiligen sich
Vertreter der feuerfesten Industrie, des Dampfkessel-Ueber-
waehungsvereins und der Eisenhittenleute sowie auch viele
andere Verbande und Wissenschafter.

Prifnormung.

Zunéchst muBlten als Grundlagen die Prifverfahren fur
feuerfeste Stoffe festgelegt werden. Schon dabei ergaben sich
erhebliche Schwierigkeiten. Man unternahm Gemeinschafts-
versuche mit einheitlichem feuerfestem Stoff unter &hn-
lichen Versuchsbedinsrungen und legte die Ergebnisse, soweit
diese einwandfrei waren, in verschiedenen Normbl&ttem fest.
So ist das Normblatt Uber allgemeine Begriffsbestimmimg
und Probenahme (DIN 1060) verabschiedet. Die entsprechen-
den amerikanischen Normbléatter enthalten dariber hinaus
Festsetzungen Uber die Einteilung der Tone, eine Zusammen-

*) Erstattet in der 14. Vollsitzung des Werkstoffausschusses
am 14. November 1928. — Sonderabdrucke sind vom t erlag
Stahleisen m. b. H., Diusseldorf, SchlieRfach 664. zu beziehen.

MJ. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) s. 335 534.

&) St.u. E. 45 (1925) S. 1733/9 u. 1777/81.

3) St. u. E. 46 (1926) S. 1667/78.

Stellung der Roh- und Hilfsstoffe mit chemischer Zusammen-
setzung und technischer Bezeichnung. Die amerikanischen
Probenahmevorschriften unterscheiden im einzelnen die
Probenahme von Rohstoffen aus dem Vorkommen, vom
Schiff, aus den Silos und aus Lagerhallen, die Erfassung von
Durchschnitten aus fertigen Steinen in groRen Lieferungen
oder nach Beanstandungen. Demgegeniiber beschrankt sich
das deutsche Blatt auf die Probenahme bei Schiedsunter-
suehungen. Grundsatzlich befal3t sich die deutsche Normung
nur mit ..Steinen®, da diese Erzeuger imd Verbraucher an-

Abbildung 1. Draht-Glihofen.

gehen, wahrend Amerika auch die Rohstoffe, die nur fir
Erzeuger Bedeutung haben, mit erfalt.

Zur chemischen Untersuchung feuerfester Stoffe
liegen eingehende amerikanische Vorschriften zur Bestim-
mung von Kieselsdure. Tonerde. Eisenoxyd. Kalk Magnesia
und Alkalienvor, und zwar fiir die Rohstoffe Ton. Quarzit.
Sand. Dolomit. /Magnesitund Kalk, eine Schnellbestimmung
fur Chromoxyd in Chromerzen und Chromitsteinen.

Schon friher ist der Ubliche Analysengang fur feuerfeste
Stoffe einschlieRlich Chromerze imd Chromsteine vom ameri-
kanischen Materialprifungsamt festgelegt worden.

Wir haben bewuRt die Normung der Analysenverfahren
abgelehnt, da wir sie nicht fur geeignet zur Normung halten.
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Das verabschiedete deutsche Normblatt beschrankt sich
deshalb auf die Angabe der Probenahme und auf den Gang
des Schiedsverfahrens. Mit den Analysenverfahren be-
schaftigt sich der ChemikerausschuB® seit langerer Zeit, und
es ist zu erwarten, dal nach einheitlicher Einfuhrung seiner
Verfahren allgemeine Uebereinstimmung erzielt wird.

Die Normung der Schmelzpunktbestimmung nach
Segerkegeln oder Ortonkegeln ist in beiden Landern ab-
geschlossen. Die Ortonkegel sind den deutschen Segerkegeln
nachgemacht und haben anndhernd dieselben Temperatur-
unterschiede und &ahnliche Bezeichnung. Wéhrend das
deutsche Normblatt DIN 1063 samtliche Bedingungen der
Ausfiihrung genau festlegt, unterscheidet das amerikanische
zwischen einem Temperaturanstieg von 20°/h und von 150°/h
und zwischen oxydierender und reduzierender Atmosphare.
Die Verschiebungen im Segerkegelschmelzpunkt sind nicht
unerheblich und durch Zahlentafeln erfaft.

Die Bestimmungen des spezifischen Gewichtes,
Baumgewichtes und der Porositat sind im Normblatt
DIN 1065 abgeschlossen niedergelegt. Wahrend wir in
Deutschland zur Vereinfachung der Verhéltnisse nur zwei
Verfahren zur Bestimmung des Kaumgewichts genormt
haben und von einer Festlegung von Apparaten abgesehen
haben, werden in amerikanischen Normbl&ttern eine ganze
Beihe von Porosimetern und Volumenometern genormt.
Man muB allerdings bezweifeln, daf man Ubereinstimmende
Werte erzielt. Zur Prufung der Kaumbestéandigkeit, zur
Feststellung, ob die Steine nachschwinden oder nach-
wachsen, besitzen wir erst einen Normblattentwurf. Er
enthélt Vorschriften Uber die Form der Probekdrper und
Uber die Ausfihrung des Nachglihens. Die Veranderung
wird durch Léngenmessung bestimmt. Die amerikanischen
Normen enthalten dazu noch ein Blatt mit den Zeichnungen
verschiedener zweckmégRiger Priféfen mit Oel- oder Gas-
feuerung. Die wichtige Eigenschaft der Baumbestandigkeit
bei hohen Temperaturen ist fast in allen Gitenormen ent-
halten.

Aulerdem steht die Normung der Druckfestigkeit
bei Zimmertemperatur vor dem AbschluR. Zunéchst
erschien diese Eigenschaft nicht von Bedeutung. Die Nor-
mung wurde deshalb zunéchst zurickgestellt, schon wegen
der Schwierigkeit, die in den groRen Streuungen der Druck-
festigkeit bei einheitlichem Steinbaustoff lag. H. Hirschl)
zeigte, dal3 sich die Druckfestigkeit mit steigender Tempera-
tur stark verandert; ferner berichtete K. Schénrock6) auf
der letzten Sitzung des Unterausschusses fiir feuerfeste
Werkstoffe des Vereins deutscher Eisenhuttenleute, daR die
Druckfestigkeit in verschiedener Kichtung der Steine als
Folge der Herstellung stark schwankt, und daR es maglich
ist, die Druckfestigkeit zu beeinflussen. Aus diesen und
anderen Griinden gewinnt sie erneut an Beachtung und muR
deshalb festgelegt werden. In Amerika ist auch die Druck-
presse genormt, wahrend in Deutschland die meist in ver-
schiedenster Ausfuhrung vorhandenen Prifmaschinen an-
gewendet werden.

Die Bestimmung des W iderstandes feuerfester Steine
gegen schroffen Temperaturwechsel ist in Amerika
durch ein Prufverfahren festgelegt, das die Betriebsverhalt-
nisse nachahmen soll. Eswird auch bei unsvielfach ausgetbt,
ohne sehr befriedigende Ergebnisse zu bringen.

Zwei Verfahren sind zur Normung vorgeschlagen; nach
dem von W. Miehr6) entwickelten werden ganze Steine er-

4) Ber. D. Keram. Ges. 9 (1928) S. 577/96.

5) Nach unverdffentlichten Versuchen.

6) Miehr, Kratzert und Immke: Tonind.-Zg. 52 (1928)
S. 56/60 u. 77/8.
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Zahlentafel 1. Vergleich der Abschreckprifungen
nach Miehr und Hartmann.

Zahl der Abschreckungen

Steine .
am ganzen Stein ;am Probekérper

Kanalsteine, Pfannenstopfen 1 bis 3 2 bis 5
Pfannensteing ..., 2, 5 5 , 12
Normal gebrannte Scha-

MOtLeSteine ..ocevcveevvieeenae 4 ,, 10 10 ,, 25
Cowper-Gittersteine, Steine

fur Kohlenstaubfeuerungen 10 ,, 16 30 ,, 80

hitzt und mit einem Wasser-Luft-Strahl abgeschreckt, nach
dem zweiten, einem Vorschlag des Verfassers?), werden
Prismen oder Zylinder aus den Steinen gebohrt und wieder-
holt erhitzt und abgeschreckt. Die Abschreckzahlen dieses
Verfahrens liegen, wie Zahlentafel 1 zeigt, hoher als bei allen
Verfahren, die mit ganzen Steinen arbeiten. Deshalb kommt
die Abschreckfestigkeit der einzelnen Steingruppen besser
zur Geltung. Selbst hartgesinterte Steine, wie Pfannen-
steine und Pfannenstopfen, unterscheiden sich noch deutlich.
Sind Gittersteine fiir Winderhitzer besonders sorgfaltig her-
gestellt worden, so erreichen sie oft sehr hohe Abschreck-
zahlen. Die Ausfiihrung dieser Priufungsart ist mihelos und
kann neben anderen Arbeiten vorgenommen werden. Des-
halb wurde sie in die deutschen Gutenormen eingesetzt.

Zur Prifung der Widerstandsfahigkeit gegen
Schlackenangriff sind im amerikanischen Schrifttum
mehrere Verfahren vorgeschlagen worden. Eine Normung
ist jedoch bisher nicht erfolgt. Dem Deutschen Normenaus-
schuB liegen zwei Verfahren vor: Nach dem ersten stellt
man Tiegel aus dem zu prifenden Stein her, fullt sie mit
Schlacke und gliht sie. Die Tiefe des Eindringens der
Schlacke und die Ausfressung werden durch Planimetrieren
bestimmt. Nach dem zweiten Verfahren werden Kkleine
Probezylinder aus dem Stein mit einer bestimmten Menge
Schlacke bei bestimmten Temperaturen bestreut und Vo-
lumen- und Gewichtsverlust festgestellt. Zu beiden Verfahren
sind noch Gemeinschaftsversuche in Arbeit.

Der Widerstand feuerfester Steine gegen Abrieb ist
sehr wissenswert, besonders fur Hochofenschachtsteine, aber
es gibt noch kein geeignetes Prifverfahren. Da der Abrieb
vielfach bei héheren Temperaturen stattfindet, so im Hoch-
ofenschacht, wére auch die Kenntnis des Einflusses der
Temperatur auf den Abrieb von Wert.

Die Prifung der Erweichung feuerfester Steine
unter Belastung hat seit ihrer Einfihrung durch Steger
und Endeil die gro3te Bedeutung gewonnen. Besonders fiir
die Auswahl geeigneter Steine fur Innenmauern, fur Ge-
wolbeteile, fur Gitterwerke, die allseitig von Flammen um-
spllt werden, gibt sie Aufschlul3 Gber den geeignetsten Bau-
stoff. In der Bewertung der Ergebnisse ist nur insofern
eine Aenderung eingetreten, als wir erkannt haben, da3 der
Erweichungsbeginn fir einen feuerfesten Stoff nicht fest-
liegt, sondern vom Brand und dem Grad der fortschreitenden
Versinterung abhangt. Er dient deshalb zur Prifung des
Brandes und hat lediglich deshalb in den Gitenormen Auf-
nahme gefunden. Dagegen ist der Punkt haltloser Er-
weichung unter Druck in bester Uebereinstimmung mit der
Praxis, die oberste Grenztemperatur der Haltbarkeit und
deshalb besonders wichtig. Zur Normung dieses wichtigen
Prifverfahrens fehlt nach vielen Vergleichsversuchen nur
eine Festlegung der Art der Temperaturmessung, so dal
dann auch dieses Blatt abgeschlossen werden kann.

7) DEN-Entwurf 1068.
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Wahrend in Deutschland das Verhalten der Steine unter
festem Druck, aber bei steigender Temperatur gepruft wird,
arbeitet die amerikanische Druckerweichungsprifung seit
vielen Jahren mit festem Druck se
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keit der Tone, die Bestimmung der Feuchtigkeitsstufen der
Tone beim Trocknen und wahrend der Schwindung, des
Feuchtigkeitsgehalts der Poren u. a. Da die meisten Hiitten-
konzerne eigene Steinfabriken besitzen und Rohstoffe aus
eigenen und fremden Gruben in groBen Mengen beziehen,
wird sich der UnterausschuB fir feuerfesten Werkstoff auch
mit der Festlegung der Prufverfahren fir Rohstoffe zu einem
spateren Zeitpunkt eingehend beschaftigen mussen.

In den meisten amerikanischen Gutenormen erscheint
diesogenannteabgeburzteBetriebspriufung:Die Steine
werden in einen Priufofen eingemauert, hoch beansprucht
und danach auf Haltbarkeit beurteilt. Dieses technolo-
gische Verfahren, obwohl wertvoll, scheint wegen der Un-
sicherheit der Ausfiihrung nicht normreif.

Auch die handwerkliche Seite der Prifung feuerfester
Steine ist in Amerika weitgehend genormt. Eis gibt Vor-
schriften fir Eisenformen zur Herstellung von Versuchs-
korpern; die Siebe sind nach dem Vorschlag von Tyler und
nach dem des Bureau of Standards genormt. Es gibt weitere
Festlegungen fir einen Ausdehnungsapparat zur Bestim-
mung der Biegefestigkeit und der Elastizitat, fir Pendel-

und festliegender Temperatur. y=Sr=
In einem Ofen, dessen schemati- o
schen Schnitt Abb. 2 zeigt, wer- 7H fert=37alstrictre j

den tranze Steine von oben durch
einen einarmigen Hebel belastet
und bei 1400 oder 1500° mehrere
Stunden gegliht. Dabei dirfen |
die Steine nur bestimmte Stau- J§
ehungen zeigen, wie sie in den | 37
Gutenormen festseiest sind, um ?'\I\IJ
den Vorschriften zu gentigen. Die
Prifung erfafl3t die Schnelligkeit
des Fortschrittes der Versinte-
rung bei hohen Temperaturen;
sie ist je nach der Reinheit der
Rohstoffe sehr verschieden und
spielt in der Praxis die groRte
Rolle. Wir werden deshalb auch
auf diesem Gebiet eine Xormen-
prifung in ahnlicher Weise nach-
folgen lassen missen zur Bestim-
mung der Dauerstandfestigkeit.
Damit sind die deutschen
Normblatter der Prifverfahren
feuerfester Stoffe aufgezahlt; die amerikanischen gehen
viel weiter. Wie eben erwahnt, ist auch die Prufung
der Rohstoffe festgelegt, so z. B. die Prifung der Bildsam-

je Tjalstnur

JS

77V U7 7710

Getxrftar%
Abbildung 3. Haufigkeit des Kalk-Tonerde- und Eisenoxyd-
gehaltes in Silikasteinen.
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Abbildung 4. Segerkegel-Schmelzpunkt. Tonerde- und Eisenoxydgehalt verschiedener Tone.

sehlag-und Fallhammer, fiir die Bestimmung der Viskositat
von weichen Stoffen u. a. m. Demgegeniber sind wir in
Deutschland zufrieden, wenn wir erst das ~Notwendigste ge-
normt haben, um Giutenormen abfassen zu kdnnen.

Gltenormung.

Die Festlegung der Prifverfahren bildet natirlich nur
eine Vorarbeit zur Aufstellung von Giitenormen. Nur solche
Gutezahlen kénnen aufgenommen werden, die einwandfrei,
in stets gleicher Weise bestimmbar sind.

Bei der Abfassung der Gutenormblétter erheben sieh
eine Reihe von Schwierigkeiten. Der Betriebsmann will
héchste Anspriiche befriedigt haben und wird die Zahlen
moglichst hoch setzen. Der Steinhersteller hat Rucksicht
auf seine Rohstoffe und auf billige Herstellung zu nehmen.
Die Rohstofflage zwingt zur mdoglichst weitgehenden
Heranziehung mittlerer und geringwertiger Rohstoffe, da
die Vorrate hochwertiger Tone und Quarzite beschrankt
sind. Dazu kommt, daR auch die Betriebsanspriiehe oft
nicht geklart sind; ich erinnere an die umstrittene Frage.
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ob gut oder wenig umgewandelte Silikasteine in Siemens-
Martin-Oefen besser sind. Aus einigen Bildern ist ersichtlich,
wie die Gutenormbléatter sich entwickelt haben.

Zunachst kann man sich durch Haufigkeitskurven ein
Bild davon machen, in welchen Grenzen die Zahlen schwan-
ken. So zeigt Abb. 3 als Beispiel, dal bei 150 Silikastein-
arten vieler Firmen der Kalkgehalt zwischen 0,25 und 4 %
schwankte. Zwei Hochstwerte zeigen an, daB im allgemeinen
nach zwei Verfahren gearbeitet wird, namlich mit 1 und 2 %
CaO oder mit 2,5 bis 3%. Aus diesem Grunde mussen Silika-
steine flir Siemens-Martin-Oefen in den Gitenormen in zwei

Tonende/n %

Abbildung 5. Segerkegel-Schmelzpunkt, Tonerde- und Titansdure-

gehalt verschiedener Tone.

77007760
0 622G
-9 7% T 1
. C23% m
7600-7660 i 98 qoe
0 ¥6'00* I
7690-7600 i A &a
i b
7600-7660 Cy
1 u
j 77e0-7600 ur ; £5 B
7700-7760 a it
73607700 A
7300-7330

2023 3326 2629 202X 3239 3936 IS0 7062 7276

Tonende/n%

Abbildung 6. Tonerdegehalt, haltlose Druckerweichung und Eisen-

oxydgehalt verschiedener Tone.

Gruppen unterteilt werden. Das Bild zeigt weiter, dafl der
Eisenoxydgehalt von Silikasteinen meist etwa 0,5 % betragt
und daB er 1,25 % nur selten Ubersteigt. Der Tonerdegehalt
ist sehr schwankend, er betragt meist 0,5 bis 2,5 % und ge-
legentlich dariber. Ehe man nun Giitezahlen aufstellt, erhebt
sich nach dieser allgemeinen Abgrenzung die Frage,inwelchem
Zusammenhang die physikalischen und chemischen Eigen-
schaften stehen.

Um sie festzustellen, muissen zunéchst die einfacheren
Verhéltnisse in den Rohstoffen untersucht werden. Es
seien die Tone als Beispiel herausgegriffen.

Abb. 4 zeigt den Zusammenhang zwischen Segerkegel-
Schmelzpunkt, Tonerde- und Eisenoxydgehalt und zugleich
die Haufigkeit der Félle. Im Laufe der letzten Jahre wurden
sehr viele Tone des Rheinlandes und des Westerwaldes ein-

Deutsche und amerikanische Normung feuerfester Baustoffe. 49.

Jahrg. Nr. 20.

Das Bild berticksichtigt Tonarten der
verschiedensten Lager. Es ist so zu verstehen, dal} jeder
kleinste Kreis eine Tonart darstellt. Die groferen Kreise
bedeuten mehrere Tone mit gleichen Eigenschaften, und
der groRte Kreis gilt beispielsweise fir 14 Tonarten. Die
Mehrzahl der Félle ist so angeordnet, daB klar hervorgeht,
dall mit steigendem Tonerdegehalt der Segerkegelschmelz-
punkt steigt, entsprechend der eingezeichneten Mittellinie.
Die Begrenzungslinien des gréten Schwarmes zeigen an,
welche Guteanspriche billigerweise gestellt werden kdnnen,
so daB viele verschiedene Rohstoffgruben liefern konnen.
Besonders bemerkenswert sind die Ausreiler ober-
halb und unterhalb des Schwarmes. In der Praxis
ist es Ublich, Tone zun&chst nach dem Segerkegel
zu beurteilen. Das Bild zeigt, wie ich nur eben
andeuten mochte, daR es Tone beispielsweise mit
Segerkegel-Schmelzpunkt 32 gibt, die einen Ton-
erdegehalt zwischen 20 und 42 % haben, dal}
anderseits Tone mit dem Tonerdegehalt 35 bis
38 % den Segerkegel-Schmelzpunkt 28 bis 34 haben
kénnen. Fir die Aufstellung der Gutenormen
gibt das Bild jedenfalls die beste Handhabe. Ferner
stellt es noch durch die Ausfullung der Kreise
den gleichzeitig gefundenen Eisenoxydgehalt dar.
Waére mit der Steigerung des Eisenoxydgehaltes
eine starke Verschlechterung des Schmelzpunktes
verbunden, so mufiten nach unten hohe Eisenge-
halte, nach oben niedrigere liegen. Da dies offen-
sichtlich nicht der Fall ist, sondern der Eisengehalt
unregelméRig streut, muf? man annehmen, dal3
die verschlechternde Wirkung des Eisenoxyds uber-
schétzt wird. In den Gutenormen wurden deshalb
teilweise Eisenoxydgehalte bis zu 3 % zugelassen.

Abb. 5 zeigt den Zusammenhang zwischen
Segerkegel-Schmelzpunkt, Tonerde- und Titan-
sauregehalt von Tonen. Es ist ersichtlich, dal

0 Titansaure in Tonen bis zu 4 % nicht nachweisbar
schadlich ist. Nur die wenigen Falle mit mehr als
4% Ti02liegen an der unteren Grenze.

Abb. 6 stellt Tonerdegehalt, haltlose Erwei-
chung unter Druck und Eisenoxydgehalt gegen-
Uber. Sie zeigt, daR mit steigendem Tonerdegehalt
im Durchschnitt auch der Punkt haltloser Erwei-
chung steigt. Die Mittelwerte fir Gitenormen
lassen sich leicht beurteilen. Es sei aber auch
darauf hingewiesen, dal3 die hohe haltlose Erwei-
chung bei 1550 bis 1600° zwar im Durchschnitt nur
von Tonen mit Uber 35 % A120 3erreicht wird, in
einem Fall aber auch von einem Ton mit nur 23 bis
26 % Al120s erzielt wurde. Solche Gegeniberstel-
lungen zeigen, wie wichtig es ist, die einzelnen
Eigenschaften getrennt festzulegen, um vor Ueberraschungen
der Rohstoffe sicher zu sein.

In &hnlicher Weise, wie eben fir Rohstoffe gezeigt wurde,
lassen sich auch die Beziehungen der Eigenschaften von
Steinen Ubersichtlich darstellen. Abb. 7 stellt Segerkegel-
Schmelzpunkt, Tonerdegehalt und Eisenoxydgehalt von
Schamottesteinen gegeniiber. Sie zeigt, um welche Mittel-
lage die Eigenschaften schwanken.

Als weiteres Beispiel gibt Abb. S eine Gegentiberstellung
des Punktes haltloser Erweichung, des Segerkegel-Schmelz-
punktes und des Eisenoxydgehaltes von Schamottesteinen.
Gegenuber den reinen Tonen ist hier infolge der Durch-
mischung verschiedener Tone eine Verbreiterung des Feldes
eingetreten. Die Zahl der AusreiBer vom Mittelschwarm
nach oben und unten hat sich vermehrt. Jedenfalls aber

gehend untersucht.
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Abbildung 7. Segerkegel-Schmelzpunkt. Tonerde- und Eisenoxydgehalt

verschiedener Schamottesteine.

tritt klar hervor, welche Werte der Eigenschaften gefordert
werden kdénnen.

Sehrhaufig ist es zweifelhaft, ob gleichzeitig physikalische
und chemische Anforderungen gestellt werden sollen oder
ob nicht vielmehr die Zusammensetzung dem Hersteller
Uberlassen bleiben soll, wenn nur die physikalischen Eigen-
schaften nach den Betriebsanforderungen erfillt werden.
Die Lage bei Silikasteinen beleuchtet das Haufigkeitsschau-
bild Abb. 9. Dt beispielsweise Segerkegel 32 geniigend,
wie in der Mehrzahl der Falle des Betriebes, so kann der
Kieselsauregehalt zwischen 93 und 98 % betragen. Die Mehr-
zahl der Falle hat allerdings 94 bis 97 00 SiO& Dabei war der
Kalkgehalt nicht entscheidend. Das zeigt, daB sich Silika-
steine mit hohem Schmelzpunkt auf verschiedene Weise
erzielen lassen, und hier muB auch dem Hersteller Freiheit
in der Auswahl der Rohstoffe gelassen werden.

Ich muR es mir versagen, auf 77307800
diese Zusammenhange der Eigen-
schaften  weiter  einzugehen,
mochte jedoch noch auf eine
Schwierigkeit bei der Abfassung
der Gutenormenfeuerfester Steine
hinweisen. Es gibt Eigenschaften,
die sich nicht unmittelbar durch
ein Prifverfahren fassen lassen
und doch erwinscht sind; diese
mussen dann mittelbar durch
andere Gutezahlen erfallt wer-
den. Um beispielsweise nur gut
gebrannte Magnesitsteine zu er-
halten, kann als Malf3stab der Er-
weichungsbeginn oder das Raum-
gewicht oder die Druckfestigkeit
oder die Abschreckfestigkeit, der
AbrieboderdieVolumenbestandig-
keit festgelegt werden. Bei Hoch-
ofenschachtsteinen dient vielfach als MaR fir die nicht be-
stimmbare Festigkeit gegen Abrieb die Bestimmung der
Druckfestigkeit oder die Dichte des Steines. Beides ist an-
fechtbar. da diese Eigenschaften nicht unbedingt zwang-
laufig verbunden sind. Die Verhéltnisse liegen ahnlich wie
bei der VerschleiRprufung beim Stahl, wo auch durch die
Priifung im Laboratorium Beziehungen festzustellen sind.

Abbildung 8.

sowie in obere zwei Drittel des
Schachtes der Gichtmauerung.
Mit der geringeren Bean-
spruchung sinkt der Tonerdegehalt. Wegen der bekannten
Ablagerung von Kohlenstoff durch die katalytische Spaltung
der Kohlenoxyde durch Eisen darf der Kohlenoxydgehalt
2.5 °0 nicht Obersteigen. Auch der FluBmittelgehalt, ab-
gekurzt Fm. soll niedrig sein. Das Verhalten gegen
Schlacke wird bis zum AbschluB der Normung durch die
Studienprobe nach meinem Verfahren erfat. Die Gesamt-
poren sind niedrig gehalten, um dichte, feste Steine zu
sichern. Zu erwéhnen sind noch die Gitezahlen der Feuer-
standfestigkeit ; der Erweichungsbeginn taist zur Sicherung
gut durchgebrannter Steine eingesetzt: die haltlose Er-
weichung te sichert die Verwendung schwersinternder erst-
klassiger Rohstoffe, wobei ich an die gezeigten Haufigkeits-
bilder erinnern darf. Auch der Winderhitzer ist unterteilt.
Die Sehnellbeheizung wird durch Gitezahlen berticksichtigt,
die im Bild weggelassen wurden;ebenso fehlen die Zahlen fur

SE g ti7¥t

Druckerweichung, Segerkegel-Schmelzpunkt und Eisenoxydgehalt

verschiedener Schamottesteine.

Roheisenpfannensteine. Ein entsprechendes amerikanisches
Blatt ist noch nicht erschienen.

Zur Zeit lauft ein Entwurf fur Steine der Siemens-Martin-
Oefen bei den Werken zur Begutachtung um. Hier ist nach
Steinsorten unterteilt: es werden bericksichtigt: la-Silika-
steine. Ha-Silikasteine. tongebundene Silikasteine. Magnesit-
steine, Chromitsteine, zwei Arten Schamottesteine. Silika-
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Zahlentafel 2. Gutenormen der Hoehofensteine.
Verhalten Druck- Baum-  Widerstand
gegen Gesamt Seger _festigkeit Feuerstand- be- gegen
Verwendung Chemische Analyse Schlacken. Poren kegel ";ut:‘;;? festigkeit  standig- 'EF;TUP:-
angriff % kg/cm2 keit wechsel
Hochofen 38 % A1203 o
> © ta 1300
Bodensteine < 25 % Fe203 Q 24 33 250 te 1600° ° 25
Gestell < 15 % FluBmittel p. Q
Rast, Kohlensack und unteres > 36 % A1203 -_§ ta 1300° 5
Drittel des Schachtes < 25 % Fe203 24 32 250 e 1600° - 25
< 15 % FluBmittel X
Obere zwei Drittel des Schachtes o 33 % A1203 ta 1225°
und Gichtmauerung < 2.5 % Fe203 - 25 30 250 te 1500° 25 1
< 2.5 % FluRmittel
Winderhitzer > 33 % A1203
Untere zwei Drittel vom Gitter- < 3 % Fe.0,* 28 30 120 — — 30
werk < 2,5 % FluBmittel
Oberes Drittel von Gitterwerk, > 38 % Al203
Kuppel, Brennschacht, innerem < 25 % Fe23 — 28 33 120 — + i% 50
Mantelmauerwerk < 15 % FluBmittel
AeuBeres > 25 % Al1203 . 1
Mantelmauerwerk < 3% Fe203 - 30 30 120 - £ 0%

maértelfur aulRen kalte Mauern und fiir allseitig erhitzte Mauer-
teile. AufEinzelheiten des Blattes mochte ich nicht eingehen.

Es folgt jetzt noch ein Giteblatt fir Koksofensteine, ein
weiteres flr Stof3- und Gluhofen.

Ferner sind Schritte unternommen worden, um eine
Normung der feuerfesten Steine Uber s&mtliche steinver-
brauchenden Industrien anzubahnen. Zur Sammlung von
Unterlagen ist ein Fragebogen an Glasindustrie, chemische
Industrie, Metallindustrie, Elektrizitatswerke u. a. ver-
schickt worden. Die Bearbeitung steht noch aus. Endlich
hat auch die Deutsche Keramische Gesellschaft durch Grin-
dung eines Sonderausschusses die Madglichkeit ins Auge
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Abbildung 9. Segerkegel-Schmelzpunkt, Kieselsédure- und Kalkgehalt

verschiedener Silikasteine.

gefalt, an der Normung feuerfester Steine mitzuarbeiten.
Der Zweck dieser umfassenden Arbeit soll eine allgemeine
Vereinheitlichung gewisser Steinarten sein, die groRRe wirt-
schaftliche Ersparnisse verspricht.

Die veroffentlichten amerikanischen Gutenormen um-
fassen Kesselsteine der Marine, Steine fir GroRkraftwerke,
fir Gluhofen getrennt nach einzelnen Ofenteilen, fir feuer-
feste Mortel.

Zum Schluf? mdéchte ich noch mit einigen Worten auf
die Normung der Formen feuerfester Steine eingehen.
Das Blatt Uber Normalsteine, %-Steine und Ausgleich-
plattchen ist verabschiedet. Die Normung von Keilsteinen

und Wadlbern schwebt, wozu sehr gangbar erscheinende
Vorschlage von Dr. Ackermann einerseits und Schmidt-
Dahlhausen anderseits zur Besprechung anstehen. Unab-
héngig davon haben einzelne Werke im Einvernehmen einen
anderen Weg der Normung beschritten, indem sie beispiels-
weise einheitliche Pfannensteine in genormten Pfannen ein-
gefiihrt haben. Einer weiteren sehr erwiinschten Vereinheit-
lichung stehen aber unlberwindliche technische und wirt-
schaftliche Schwierigkeiten entgegen. In Amerika besteht
bisher nur ein Normblatt fir Normalsteine.
Zur Abrundung des ganzen Baues der Normung feuer-
fester Steine wurde ein Lieferblatt abgefal3t, welches bei-
spielsweise die Angabe, daf die Porositatszahlen nur
umi 1,5 %, die Schmelzpunkte nur um einen halben
Segerkegel unterschritten werden diirfen, und &hnliche
Sicherungen enthalt; denn es ist eine Eigenart feuer-
fester Stoffe, dafd einzelne Eigenschaften in ein und
demselben Stoff infolge verschiedener Kornung,
kleiner Unterschiede im Brand und anderer Ursachen
stark schwanken kénnen. Die Mechanisierung der
Steinherstellung ist noch nicht so weit fortgeschritten,
daf3 ein vollstandig in sich gleichméaRiger Baustoff er-
zielt wirde. Es hat sich deshalb als notwendig er-
wiesen, gewisse Abweichungsgrenzen der Gute-
vorschriften zuzulassen. Auch dieses Blatt steht vor
der Verabschiedung.

3938 33

Zusammenfassung.

Es wird ein Ueberblick Gber den augenblicklichen
Stand der Normung feuerfester Baustoffe in Deutsch-
land und Amerika gegeben. Einige Normblatter tber Prif-
verfahren sind abgeschlossen, weitere in Bearbeitung. Die
amerikanischen Normblatter umfassen auch die Rohstoffe
feuerfester Steine.

Es wird gezeigt, wie Giutenormen aus Haufigkeitsbildern
des Zusammenhanges verschiedener Eigenschaften von Roh-
stoffen und feuerfesten Steinen abgeleitet werden konnen.

Der Stand der Gitenormung wird beschrieben. Von der
Normung der Steinformen sind erst Anfénge vorhanden.
Zur Abrundung der Normen ist ein Blatt in Vorbereitung,
in dem die zul&ssigen Abweichungsgrenzen der Eigenschaften
festgelegt werden.
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Kosten, Preise, Wirtschaftlichkeit.

Kasten, Preise, Wirtschaftlichkeit.

(Das Einmaleins.) Stahl und Eisen. 733

(Das Einmaleins.)

~on G. Bulle in Dusseldorf.

[Mitteilung aus dem Ausschufl fir Betriebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

ei Gelegenheit des Zeitstudienlehrganges des Vereins

deutscher Eisenhittenleute im Oktober 1928 wurde
an einfachen bildlichen Darstellungen das Einmaleins der
Kostenlehre durchgesprochen. Da bei der Unterhaltung
Uber wirtschaftliche Zusammenhénge immer wieder das
Einmaleins bendtigt wird, ist es angenehm, die Zusammen-
hange und Grundtatsaehen einmal begrifflich und bildlich
zusammengestellt zu finden, selbst wenn die Einzelheiten
dem Fachmann bekannt sind.

Man hat sich daran gewdhnt, zur Beurteilung der W irt-
schaftlichkeit eines Unternehmens allein den Gewinn
heranzuziehen und ihn seiner GroRe nach fiir verschiedene
Zeitabschnitte zu vergleichen. Dabei wird unter Gewinn
die bei der Guterhergabe entstehende Spanne zwischen Auf-
wand und Ertrag, also rein betrieblich gesehen, die Spanne
zwischen Kosten und Erlés verstanden. Dabei kdnnen
Kosten und Erlds in weit getrennten Zeitpunkten auftreten.
Von den beiden, den Gewinn bestimmenden GréRen, dem
Erlés und den Kosten, ergibt sich der erste aus der Giiter-
menge und dem Nettopreis jedes verkauften Gutes und die
letzteren aus den verbrauchten Stoffen und Giitern ein-
schlieflich Arbeitszeitaufwand und Kapitalien und deren
Einzelpreisen, so daR also zuletzt der Gewinn von vier
verschiedenen Groéflien abhangt:

1. der Erzeugungsmenge,

2. dem Preis jedes einzelnen verkauften Gutes (JU ijt Stahl,
JOf/Stuck Fertigerzeugnis o. a.),

3. den Mengen der verbrauchten Kostenguter (t, kg, m,
Arbeitsstunden, JIJI Kapital),

4. dem Einzelpreis jedes dieser verbrauchten Kostengter.

Unter der Annahme gleichen Erléses, d. h. gleicher
Erzeugungsmenge und gleichen Verkaufspreises, wird der
Gewinn, d. h. die Spanne zwischen Kosten imd Erlds, nur von
der Kostenseite bestimmt, d. h. von der Groe der Menge
der verbrauchten Kostenglter, auf die der Ingenieur be-
sonders sein Hauptaugenmerk zu richten pflegt, und auf die
Einzelpreise jedes dieser verbrauchten Kostenguter,
deren Senkung Hauptaufgabe des Kaufmanns zu sein pflegt.
Die Bemihungen von Ingenieur und Kaufmann um die
Senkung der Verbrauchsmengen und der Einheitspreise
eben dieser Mengen werden auf3er durch rein wirtschaftliche
Tatsachen auch durch politische und soziale Gesichtspunkte
beeinflult. Eine eigenartige Bolle spielt der Kapitaldienst,
indem sich hier die Verbrauchsgiitermenge nicht aus Kapital
allein, sondern aus Kapital und Zeit zusammensetzt, man
also an beiden sparen kann. Es ist z. B. mdglich, durch die
Verminderung der Erzeugungszeit an Betriebskapital
zu sparen, so daB eine Maschinenfabrik, die 10 Maschinen
im Jahr hintereinander herstellt, wirtschaftlicher arbeitet
als eine, die dieselbe Maschinenzahl im Jahr nebeneinander
erzeugt, weil in einem Falle nur M des Betriebskapitals
notwendig ist.

Eine besondere Rolle spielt bei der Kostengestaltung und
damit fir die Spanne zwischen Kosten und Erlés und flr
die Wirtschaftlichkeit die Hohe der Erzeugungsmenge
eines Unternehmens. Es ist klar, dal} mit vergroRRerter Er-
zeugung der Erlés in gleichbleibendem Verhéltnis zunimmt,
dagegen gelten fiir die Veranderung der Kosten bei erhohter

*) Auszug aus Ber. Betriebsw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 31.
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 675/80 (Gr. F: Xr. 16).

Erzeligungsmenge andere Gesetze. Nur bei handwerklicher
Erzeugung nehmen die Kosten einer Zeiteinheit, kurz Zeit-
kosten genannt, mit der Erzeugungsmenge zu. Bei anderen
Betrieben, z. B. Theatern. Briicken u. &., behalten die Zeit-
kosten unabhéangig von der Erzeugung die gleiche Héhe.
Man spricht dann im ersten Falle von proportionalen, im
zweiten Falle von festen Kosten. Bei den meisten Be-
trieben ist ein Teil der Kosten fest, ein anderer proportional,
so dal die gesamten Zeitkosten unterproportional oder —
wie man es nennt — degressiv verlaufen. Abb. 1 zeigt
die Verhaltnisse graphisch. Auf der rechten Seite des Bildes
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Abbludung 1. Degressive Kosten.

sind auBerdem noch die Einheitskosten dargestellt, die
die Kosten je Einheit der Erzeugung darstellen, aber zur
Beurteilung der Wirtschaftlichkeit eines Unternehmens
nur an zweiter Stelle herangezogen werden sollten. Das
Bild zeigt, daR erst von einer gewissen Erzeugungsmenge
an die proportionale Erldslinie die Zeitkostenlinie schneidet,
also erst von da an Gewinn eintritt, der dann schnell und
unverhaltnismaBig ansteigt. Alle Unternehmen, die einen
Kostenverlauf wie den gezeigten haben, werden deshalb
nach moglichst hoher Erzeugung oder — wie man sich auch
ausdriekt — mdoglichst gutem Beschaftigungsgrad, bei
dem man sich eine Normalerzeugung als MaRstab vorstellt.

Abbildung 2. Progressive Kosten.

streben. Bei manchen Unternehmen oder Betrieben ver-
laufen die Zeitkosten bei veranderter Erzeugung in etwas
anderem Sinne, als in Abb. 1 gezeigt, indem die Kosterlinie
mit steigender Beschéaftigung steiler und steiler wird, wie
Abb. 2 zeigt, und ein Zeitpunkt kommt, wo die Kosten in
gleichbleibendem Verhaltnis anwachsen, so dal dann auch
der Gewinn in gleichbleibendem Verhaltnis steigt, und
schliellich bei noch weiter gesteigerter Beschaftigung eine
Ueberanstrengung des Betriebes eintritt und die Kosten
unverhéltnismafig ansteigen. Man spricht dann von pro-
gressiven Kosten, und es kann Verhaltnisse geben, bei
denen die Steigerung der Kosten so steil wird, dal3 der Ge-
winn und die Wirtschaftlichkeit sinkt und damit der An-
trieb zu weiterer Erzeugungsvermehrung fortfallt.
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Kennt man die Kostenverédnderung mit schwankender Er-
zeugungsmenge, so kann man die Wirtschaftlichkeit von
UmstellungsmalRnahmen beurteilen. Ersetzt man z. B.
bei einer Umstellung proportionale Kosten durch feste
Kosten, indem man z. B. statt handwerklicher Arbeit Ma-
schinen verwendet, so werden die Kosten meist starker
degressiv, d. h. der Beschéftigungsgrad, von dem an ein
Gewinn eintritt, mull besser sein, aber bei gréferer Erzeu-
gungsmenge ist auch der Gewinn unverhéltnismaRig hoch.
Fuhrt die Umstellung zu einer Einsparung von proportio-
nalen Kosten, so tritt ein mit der Erzeugung steigender Ge-
winn ein; werden feste Kosten eingespart, so steigt der Ge-
winn um einen festen Betrag.

Nicht nur von der Kostenseite her, sondern auch von
der Erldsseite herlaltsich der Gewinn eines Unternehmens
beeinflussen. Gelingt es z. B., zu héheren Preisen als bisher
zu verkaufen, so wird die Erloslinie (Abl. 1) nach oben ge-
dreht; schon bei schlechterem Beschéftigungsgrad tritt Ge-
winn ein, und der Gewinn bei héherer Erzeugung steigt un-
verhaltnismalig. Manchmal gelingt es, zwar nicht die Preise
zu erhohen, aber durch Preisentgegenkommen verstarkten
Absatz zu finden, also sein Unternehmen in den Beschafti-
gungsgrad hineinzufiihren, bei dem unverhaltnismaRiger
Gewinn eintritt. Preisnachlasse fur bestimmte Absatz-
vermehrungen stellen sich dabei bildlich als Knicke in der
Erloslinie dar und sind so lange wirtschaftlich, als der
Knick die Erldslinie nicht parallel zur Zeitkostenlinie
werden lafit.

Da, wo die Marktverhéltnisse entscheidenden Ein-
fluR auf den Preis des Erzeugnisses ausiiben, kénnen folgende
Falle eintreten. Es kann z. B. bei landwirtschaftlichen
Gutern eine verhaltnismaRig gleichmaRige Nachfrage einem
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wechselnden Angebot gegenliberstehen, dann steigt bei
kleinerem Angebot der Preis (steile Erldslinie), oder es fallt
demjenigen, der entgegen den durchschnittlichen Bedin-
gungen seines Gewerbes viel erzeugen kann, ein unverhalt-
nismaRiger Gewinn zu, oder es kann bei sehr starkem An-
gebot und gleichbleibender Nachfrage ein Preissturz eintreten
(flache Erloslinie), so dafl auch Unternehmen mit sehr
gutem Beschéftigungsgrad mit geringem Gewinn oder auch
gar mit Verlust arbeiten. Der andere Fall ist der, dafl} einer
stark wechselnden Nachfrage ein ziemlich gleichmaRiges
Angebot gegentbersteht, wie das z. B. fur die stark maschi-
nellen und Eisenhittenbetriebe gilt. Dann wird bei sinkender
Nachfrage der Preis meist stark sinken, da eine Drosselung
des Angebotes in den verwickelten Erzeugungsbetrieben
nur ungern vorgenommen wird, also Ueberangebot besteht,
und bei lebhafter Nachfrage kann die Erzeugungsvermeh-
rung gleichfalls der verwickelten Betriebsverhaltnisse wegen
der Nachfrage nicht schnell genug folgen, woraus sich hohe
Preise (steile Erldslinie) ergeben. Unter diesen Verhalt-
nissen wird geringe Nachfrage mit geringen Preisen und ge-
ringem Gewinn und gute Nachfrage mit hohen Preisen und
hohem Gewinn Hand in Hand gehen.

Eine Nutzanwendung des Gesagten auf einzelne Betriebe
&Rt sich ziehen, sobald der Zeitkostenverlauf bei ver-
anderter Erzeugung durch Studien festgestellt ist. Fir die
Eisenindustrie 1aBt sich aus dem Gesagten nur ganz allge-
mein ableiten, dal} die Kosten degressiven Charakter haben
und mit steigender Rationalisierung immer starker degressiv
werden. AuBerdem hat die Erldslinie durch starken Aus-
landswettbewerb die Neigung, immer flacher zu werden,
so dafl die Industrie im Augenblick mir bei guter Beschaf-
tigung wirtschaftlich arbeitet.

Umschau.

Der Umbau von Walzwerken.

Den Maschinenfabriken wurde in Vorkriegszeiten die Aufgabe,
eine bestehende Walzwerksanlage umzubauen, nur verhdltnis-
maRig selten gestellt; nach dem Kriege dagegen trat infolge der
unginstigen Wirtschaftsverhéltnisse an die Betriebsleitungen
alterer Walzwerksanlagen immer mehr und mehr die Notwendig-
keit heran, durch Umbau ihrer Walzwerksanlagen die Erzeugung
zu steigern und die Gestehungskosten in der Hauptsache durch
Verminderung der Belegschaft so niedrig wie mdglich zu halten.
Man entschloB sich meist zu Umbauten, weil vollstindige Neu-
anlagen entweder zu hohe Anlagekosten erforderten, oder andere

Abbildung 1. 1150er TJmkehr-Bloekgeriist mit nachtraglich aufgebauter
elektrischer Anstellung und Ausgleichung der Oberwalze.

Grinde, beispielsweise Platzmangel, einen Neubau nicht ge-

stattet héatten.

Von den Walzwerkseinrichtungen sind es besonders die das
gesamte Halbzeug liefernden &lteren Umkehr-BlockstraBen, die
in den meisten Fallen den an sie gestellten Anforderungen nicht
mehr gentigen. Die Anstellung und Ausgleichung der Oberwalze
wird bei diesen oft noch rein hydraulisch betétigt, so daR sich
neben anderen Fehlern hauptsachlich die zu geringe Anstell-
geschwindigkeit bei den wéhrend eines Walzvorganges vor-
kommenden groRen Hiben unangenehm bemerkbar macht.

Abbildung 2. Umgebaute 800er Trio-GrobblechstraBe mit neuer elek-

trischer Anstellung der Oberwalze.
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Abbildung 3.
Umbau einer 1150er Umkehr-Blockstrale; Erneuerung der Arbeitsrollgédnge
und Einbau einer schweren Blockkant- und Verschiebevurriehtun::. «

Der Umbau einer solchen StraBe ist leicht vorzunehmen; ohne
bedeutende Nacharbeiten an den Standerkdpfen kann eine rein
elektrische Anstellung mit Ausgleichung der Oberwalze ange-
bracht werden, wobei die Grundbedingung eines jeden Umbaues,
mdoglichst kurze Betriebsunterbrechung, ohne weiteres erfullt
werden kann. In den meisten Fallen ist es mdglich, diesen Umbau

Abbildung 4.
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so vorzubereiten und die Durchfihrung so zu beschleunigen, daR
fur den Abbau der alten und den Aufbau der neuen Anstellung
S Tage Betriebsstillstand durchaus geniigen.

So zeigt beispielsweise Abb. 1 eine von der Demag ausge-
fuhrte neuzeitliche elektrische Anstellung mit Ausgleichung
(D. R. P. 250 192) der Oberwalze zum Aufbau auf ein 1150er Um-
kehr-Blockgeristund Abb.2 ein nachtraglich mit dieser Anstellung
versehenes umgebautes Mittelblechgerist.

Auch die bei dlteren Blockwalzwerken sich noch vorfindenden
Greykanter und Spitzenkanter verlangsamen betréchtlich den
Walzvorgang; besonders vermit man bei diesen die Mdglichkeit,
krumm aus der Walze kommende Stébe zu richten, obwohl sich
die Walzer in der Bedienung dieser &lteren Vorrichtungen eine
groBe Gewandtheit angeeignet haben. Auch hier ist es fast immer
maglich, eine neuzeitliche, das Walzen beschleunigende Kant-
und VerschiebeVorrichtung in die Arbeitsrollgdnge vor und hinter
dem Blockgerist einzubauen, ohne daR nennenswerte Nach-
arbeiten an den vorhandenen Rollgangsrahmen entstehen. Ein
kurzlich ausgefiihrter Umbau dieser Art sei kurz beschrieben.
Der fiir den Umbau sorgfaltig aufgestellte Arbeitsplan sah
fur mehrere Sonntage vor der eigentlichen Aufstellung das Ans-
weehseln einiger Rollen, Rader und Querstiicke an den Roll-
gédngen vor. Waéahrend des Betriebes wurden die Fundamente
fur die Antriebs- und Lagerbdcke der VerschiebeVorrichtung
seitlich der Rollgdnge hochgezogen sowie die Prellbdocke fur die
Fahrbegrenzung eingesetzt und samtliche Teile auBerhalb der
Rollgénge fertig aufgestellt. An einem Sonntag wurden hierauf
hinter der Strale die Querstiicke mit Gleitbahnen fiir die Ver-
schieberahmen eingebaut, und zwar auf einem eisernen Unterbau,
der noch untergossen wurde. Am darauffolgenden Sonntag

Umgebaute dltere 1150er Umkehr-BlockstraRe mit neuer Blockkant- und VerschiebeTorrichtung.
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wurden die vollstandigen Verschieberahmen hinter der Strale mit
ihrem Antrieb eingebaut und hier die Kantvorrichtung vorlaufig
aufgesetzt. Die alten hydraulischen Spitzenkanter vor der StralRe
konnten am néchsten Sonntag ausgebaut werden, da jetzt die
neue KantVorrichtung hinter der Strae zur Verfligung stand.
Erst hierauf wurde die Kant- und Verschiebevorrichtung vor der
Stralle eingebaut und der gesamte Zusammenbau beendet, wobei
allerdings eine Stillsetzung der Strafle fir etwa 2 Tage nicht zu
umgehen war. Die in dieser Zeit ausgefallene Erzeugung wurde
aber sehr schnell wieder eingeholt, da nach Wiederaufnahme des
Betriebes sofort eine Steigerung der Erzeugung um zunéchst
10 % und spdater noch weit mehr feststellbar war. Nach einem
anderen dhnlichen Umbau ergab sich aus dem guten Arbeiten
dieser Kant- und Verschiebevorrichtung eine Erhéhung der Er-
zeugung von etwa 33 %.

Fiur den Einbau einer solchen betriebssicheren, nach neuesten
Erfahrungen gebauten Kant- und Verschiebevorrichtung kann
man im allgemeinenrechnen: 8 Tage fiir Abbruch-, Ausschachtungs-
und Fundamentierungsarbeiten, 8 Tage Zusammenbau ohne Be-
triebsstillegung und je nach den vorhegenden Verhaltnissen 2 bis
hochstens 5 Tage fir Aufbauarbeiten bei Stillstand des Betriebes.

Das Auswechseln dlterer brichig gewordener Arbeitsrollgdnge
an BlockstraRen durch neue kréaftiger bemessene wurde wiederholt
unter Belassung der vorhandenen Fundamente und Benutzung
der vorhandenen Ankerschrauben durchgefihrt. Abb. 3 veran-
schaulicht die Aufbaustelle einer im Umbau begriffenen 1150er
Umkehr-BlockstraBe, die mit neuen Arbeitsrollgdngen und einer
schweren Blockkant- und Verschiebevorrichtung versehen wurde.
Der Aufbau dauerte 14 Tage.

Die Abb. 4 bis 6 stellen édltere Blockstralen dar, die durch
Einbau von Kant- und Verschiebevorrichtungen neuester Bau-
art teilweise unter schwierigsten Verhaltnissen hochleistungs-
fahig gemacht wurden.

Nicht nur BlockstralRen, sondern auch Schienen- und Profil-
eisenstraBen, Platinen-, Mitteleisen- und FeinstraRen éalterer
Bauart wurden in den letzten Jahren durch Einbau neuerer
Hilfseinrichtungen so umgestaltet, dal sie fast vollkommenen
Neuanlagen gleichwertig sind. Dachwippen und andere ver-
altete, den heutigen Ansprichen nicht mehr geniigende Ein-
richtungen wurden durch neuzeitliche ersetzt. So wurden u. a.
Wi ipptischanlagen eingebaut, vorhandene Rollgénge in den Lauf-
zapfen der Rollen verstarkt, gekapselte neue Antriebsvorgelege
angeordnet, neue Schlepperanlagen, Warmbetten, Hilfsmaschinen,
Umfuhrungen und Kihlbetten angelegt und Ofenanlagen er-
weitert. Durch die Umbauten wurde erreicht, daB sich die Er-
zeugung dieser WalzenstraBen oft bei stark verminderter Beleg-
schaft um das Doppelte, in einzelnen Fallen sogar um das Drei-
fache steigerte. Besonders verdienen die neuerdings ausge-
fuhrten Um- oder Ausbauten von Grob- und Mittelblechstralen
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durch Anbau von neuzeitlichen, fir kontinuierlichen Gang der
Bleche eingerichteten Riehtereien hervorgehoben zu werden.

Bei einem Umbau, der sieh nicht allein auf das Auswechseln
einzelner Hilfseinrichtungen beschrankt, sondern bei dem die

Abbildung J5. TJmgebaute &ltere 1150er Umkebr-BlockstraBe mit neuer

Blockkant- und Verschiebevorrichtung.

vollstdndige Umgestaltung einer Walzwerksanlage erstrebt wird,
muB man einzelne Bauabschnitte vorsehen.

Allerdings gehdren zur anstandslosen Abwicklung eines um-
fangreichen Umbaues grofRe Erfahrungen und eine sorgféltig
im engsten Einvernehmen mit der Betriebsleitung aufgestellte

richtige Reihenfolge der Arbeiten, die schon wéhrend des Be-
triebes der alten Anlage auszufiihrende Arbeiten an Fundamenten,
Maschinenteilen usw. vorsehen. An alle Beteiligten, wie Betriebs-
leiter, Konstrukteur, Montageleiter und nicht zuletzt Richtmeister,
werden bei einem in kurzer Zeit vorzunehmenden Umbau die
hochsten Anforderungen gestellt.

Zu erwahnen ware noch der ab und zu vorkommende Fall,
daR eine bestehende GrobblechstraBe (Lauthsches Trio) aus Ab-
satzmangel oder aus anderen Griinden stillgelegt und in eine Block-
strale umgebaut werden soll. Auch Umbauten solcher Art hat die
Demag ausgefuhrt, z. B. den Umbau einer 850er Trio-Grobblech-
strale in eine Umkehr-BlockstraBe mit 1000 mm Walzendurch-
messer (Abb. 7).

Es ist verstandlich, daB der Hittenmann mit Schrecken an
den notwendig werdenden Umbau einer Walzwerksanlage denkt,
er wird ihn jedoch auf sich nehmen, da die Erfolge, die man durch
einen wohluberlegten und dann tatkréftig durchgefiihrten Umbau
erreichen kann, ganz erstaunlich sind, so daB sich die verhéltnis-
Imérsig geringen Aufwendungen gut verzinsen und abschreiben
assen.
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Abbildung 7.

In den beiden letzten Jahrzehnten haben sieh die Walz-
werkseinrichtungen auBerordentlich vervollkommnet, und diese
Verbesserungen mehr oder weniger auf dltere Anlagen zu uber-
tragen wird nicht selten fir die Lebensfrage eines Hiitten-
werkes mitbestimmend sein.

Duisburg. Jos. Schubert.
Untersuchung'des Dickenson-Verfahrens zur Bestimmung nieht-

metalUscher Einschlisse im Stahl.

Hach einer Aufzéhlung und]kurzen Kennzeichnung aer ver-
schiedenen Verfahren zur Bestimmung der nichtmetallischen
Einschlisse im Stahl wird von C. H. Herty, G. R. Fitterer und
J. F. Eckell) das Verfahren von Dickenson2) beschrieben.
Hach diesem Verfahren wird die Stahlprobe in kalter 10prozentiger
Salpetersdure geldst. Der Rickstand wird in einer schwach
salpetersauren Losung von Kaliumpermanganat gekocht, um
den Zementit zu zerstdéren und den Graphit zu oxydieren. Dann
wird der Riickstand in Salzsdure gekocht, um das aus der Zer-
legung des Zementits herrithrende Eisen aufzulésen und das Sili-
zium als Kieselsaure auszuscheiden. Durch anschlieBendes zwei-
maliges Kochen in stark verdiinnter Hatronlauge wird die frisch
geféllte Kieselsaure wieder gelést. Etwa gebildete basische Eisen-
salze werden durch verdinnte Salzsdure in Ldsung gebracht und
der Rickstand gut ausgewaschen und filtriert. Auf diese Weise
sollen alle im Stahl als Silikate vorliegenden Einschlisse zu be-
stimmen sein.

Um die Brauchbarkeit des Dickenson-Verfahrens zu unter-
suchen, wurden Mischungen der wichtigsten Desoxydations-
produkte Eisenoxydul, Manganoxydul, Kieselsdure und Tonerde
in einem Kohlewiderstandsofen zusammengeschmolzen und
Stahlschmelzen mit viel Einschlissen in einem Induktionsofen
hergestellt. Es wurden je 10 Oxydschmelzen der Systeme FeO—
SiOa, MNnO—Si02 FeO—MnO und FeO—A120 3gemacht, die sich
gleichméaRBig uber das ganze System verteilten. Da der benutzte
Tiegel reduzierende Wirkung ausibt, wurden fur die Eisenoxydul-
Schmelzen Eisenoxyd, fur die Manganoxydul-Schmelzen Braun-
stein als Ausgangsstoffe gewé&hlt. Die Proben des Systems
FeO—AIjOj wurden durch Erhitzen eines Gemenges von Eisen-
oxyd und AlnminiuTn auf Rotglut erhalten. Alle Schmelzen
wurden fein gemahlen (bis 200 Maschen/cm2) und eine Probe von
3 g nach Dickenson behandelt. Die S&uren, Waschlésungen usw.
wurden spdter getrennt auf ihren Gehalt an Eisen, Mangan usw.
untersucht.

Das Ergebnis der Versuche mit Eisenoxydul-Silikaten
zeigt Abb. 1. Man sieht, daR die stark eisenoxydulhaltigen Sili-
kate fast vollkommen geldst werden. Die Ldsung tritt bereits in
der verdinnten Salpeterséure ein und geht in der Permanganat-
16sung und der verdinnten Salzsdure weiter. Die geldsten Eisen-

') Bull. Min. Met. Investigations Hr. 37 (1928).
2) J. lron Steel Inst. 113 (1926) S. 177.
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oxydul- und Kieselsduremen-
gen stehen fast immer im Ver-
hédltnis 2 FeO : SiOs. Héhere
Untersuchungen zeigteninder
Tat, daB der Fayalit sehr
leicht, besonders in verdinn-
ter Salpetersdure geldst wird.
Bei hoheren Gehalten an Kie-
selsdure wird d ese aus dem
Silikat als Ruckstand erhal-
ten. Da die Behandlung mit
Permanganat starke Verluste
mitsich brachte, &nderte man
bei Stdhlen mit wenig Koh-
lenstoff (0,05 bis 0,10%)
und wenig Silizium (0,05 %)
die Behandlung so, daR das
Kochen in Permanganatlo-
sung und eine Waschung mit
Lauge fortfiel. DasAusbringen
an Ruckstand war bei dem
so abgekirzten Verfahren
besser. Die Ruckstandsmenge
schwankt allerdings stark.
ZurUntersuchnngvon Si-
likateinschliissen in weichen
Stahlen wurde Eisen im Elek-
troofen unter oxydierender
Schlacke erschmolzen und
mit verschiedenen Mengen
Ferrosilizium desoxydiert.
Das Eisen enthielt vor der Desoxydation etwa 0,08 % O ent-
sprechend 0,35 % FeO. Diesich bildenden Desoxydationsprodukte
enthielten je nach Menge des zugesetzten Ferrosiliziums mehr oder
weniger Kieselsdure. Das Ergebnis der Behandlung der so her-
gestellten Stahlproben nach Dickenson zeigt Abb. 2. Auf Grund
des Sauerstoffgehaltes von 0,08 % sind die theoretisch zu er-
wartenden Mengen an Einschlussen berechnet und in das Schau-
bild eingetragen worden. AuBerdem ist die dem zugesetzten
Ferrosiliziumgehalt entsprechende Menge Kieselsaure eingetragen.
Bei Zusatz von 0,07 % Si ist aller Sauerstoff an Siliziom ge-
bunden. Werden groBere Siliziummengen zugegeben, so &ndert

Abbildung 1. Verhalten von Eisenoxydulsiliaten bei dem

Dicienson-Verfahren.

sich die Menge des Rickstandes nicht.
in Ldsung.

Die wirklich gefundenen Mengen an Einschliissen entsprechen
unterhalb dieses Punktes nicht der gesamten Menge der Ein-
schlisse, sondern der Menge der gebildeten Kieselsdure und liegen
zum Teil noch unter diesen Gehalten. Das Dickensonsche Ver-
fahren ist also nur fir beruhigte Stahle, in denen fast aller Sauer-
stoff an Silizium gebunden ist, nicht fir unberuhigte oder Rand-
stdhle mit groReren Eisenoxydulgehalten zu gebrauchen. Die
Ldsungsversuche mit synthetischen FeO—MnO-Gemischen zeigten
sehr schlechte Ergebnisse. Es blieben nur Spuren der Oxyde nach
der oben angegebenen Behandlung zurick (Gesamtriickstand

Das Silizium geht dann

< 0,60 %). Die Auflésung tritt in der Hauptsache bereits bei
der Behandlung mit verdinnter Salpetersdure ein.
Bei den Manganoxydul-Silikaten tritt unterhalb

30 % SiOafast vollkommene Lésung ein. Oberhalb steigt das Aus-
bringen an Oxyd sehr schnell und wird bei 60 bis 69 % Si03nahezu

93
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konstant. Das Gesamtausbringen und die Manganoxydul- und
Kieselsduremengen des Rickstandes zeigt Abb. 3. Bei der An-
wendung des Dickenson-Verfahrens muR also in den Stdhlen das
Verhéltnis von Si02:MnO mindestens 1:1 sein, um alle Ein-
schliisse im Rickstand zu erhalten. In beruhigten Stidhlen mit
0,40 bis 0,90 % Mn dirfte dies ja der Fall sein.

Eisenoxydul-Manganoxydul- Silikate sind nichtunter-
sucht worden. Es ist anzunehmen, daR sie sich entsprechend ver-
halten wie die erwdhnten Eisenoxydul-Silikate und Manganoxydul-
Silikate.

Die Untersuchung der Eisenoxydul-Aluminate zeitigte
die in Abb. 4 wiedergegebenen Ergebnisse. Der Tonerdegehalt
der synthetischen Einschlisse wurde immer quantitativ zuriick-
gehalten. In Form der Verbindung 2 FeO «A120 3 ist das Oxyd
ganz unléslich. Bei einer Zusammensetzung nach der Form
FeO «A120 3 und bei hoéheren Tonerdegehalten geht jedoch alles
Eisenoxydul verloren. Die Verfasser vermuten, dafl die Tempe-
ratur zur Bildung der Verbindung FeO « A120 3 bei der Herstellung
der Proben nicht ausreichte oder aber eine solche Verbindung nicht
besteht. Diese Versuche an synthetischen Schlacken werden durch
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Abbildung 2. Vergleich der theoretischen und wirklichen

EinschluBmengen.

noch unverdffentlichte Versuche von Byrns an eisenoxydul-
haltigen Stahlen, die mit wechselnden Aluminiummengen ver-
setzt wurden, bestatigt. Genulgte der Gehalt an Aluminium zur
Bildung von Einschlissen entsprechend der Formel 2 FeO « A120 3,
so war alles Oxyd als Riickstand zu erhalten. Diese Verbindung
besteht also offenbar auch im Stahl. In Stdhlen mit geringerem
Aluminiumgehalt war der Ruckstand geringer, als man erwarten
sollte.

Da man die Proben teilweise 3 bis 4 Wochen der Séure aus-
setzen muf}, wurde die Bestadndigkeit einiger Silikate in
Abhéangigkeit von der Zeit untersucht:

Bickstand in % der Probe nach

Probe FeO Si02

% % 1 Woche 2Wochen 3 Wochen
A5 47,8 32,70 21,61 20,54 19,71
A 6 48,8 50,16 34,33 35,67 35,71
AT 32,4 65,82 50,75 50,41 50,81

uuroiocuicu uw gciusucu mengen zwiscnen einer Ver-
suchsdauer von einer Woche und drei Wochen ist gering. Eine
Verringerung der Konzentration der Salpeterséure hatte ebenfalls
keinen ausgesprochenen EinfluR auf die Losungsgeschwindigkeit
der Einschlisse. Auf Grund der vorstehend geschilderten Ver-
suche &nderten die Verfasser das Verfahren folgendermaRen ab.

Je nach der Reinheit des Stahles werden Proben von 25 bis
200 g Gewicht in Wiirfeln von etwa 12 bis 18 mm Kantenlédnge
in einen 1-1-Kolben gebracht und mit 750 cm3 IOprozentiger
Salpetersdure versetzt. Eine grofere Zahl solcher Kolben wird
in Art der Waschflaschen verschlossen, indem durch den Stopfen
ein kurzes und ein langes Glasrohr reicht. Man schaltet nun
einige Flaschen hintereinander und saugt zwei Tage Luft hin-
durch, um die Lésung zu beschleunigen. Man fiillt den Inhalt der
Kolbenin ein 1-1-Becherglas und gibt soviel konzentrierte Salpeter-
sdure hinzu (etwa 70cm3), daB die basischen Nitrate gelost werden,
und l&4Rt zwei Tage abstehen. Inzwischen wird das Ungeldste
der Probe in dem Kolben, wie oben beschrieben, mit verdinnter
Salpetersdure behandelt, bis alles gel6st und im Becherglas ge-
sammelt ist und bis der Ruckstand vollstindig nieder-
gesunken ist.
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Man hebert nun den groften Teil der Séaure (bis auf etwa
50 cm3) ab, kocht den Rest und gibt 20 cm3 einer Kaliumper-
manganatlésung (50 g/1) zu. Nach halbstindigem Kochen wird
die Lésung mit Wasserstoffsuperoxyd entfarbt und dem Nieder-
schlag wiederum zwei Tage Zeit zum Absitzen gegeben. Man
hebert dann die Flissigkeit wiederum ab, gibt 100 cm3 einer
Sprozentigen Salzséure zu, kocht 10 min, fullt den Becher mit
destilliertem Wasser und IRt weitere zwei Tage absitzen. Nach
dieser Zeit hebert man die Flussigkeit nochmals ab, gibt 50 cm3
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Abbildung 3. Verhalten von Manganoxydulsilikaten bei dem

Dickenson-Verfahren.

einer 10prozentigen Natriumhydroxydlésung zu, kocht 10 min,
fullt mit Wasser auf und |48t absitzen. Diese Behandlung mit
Natriumhydroxyd wird wiederholt, um die letzten Reste flockiger
Kieselsdure zu l6sen, die aus dem Silizium des Stahles stammt.
Die klare Lésung wird wieder abgehebert und der Rest mit 100 cm3
5prozentiger Salzsdure versetzt und 10 min erhitzt, damit das
gebildete Eisenhydroxyd geldst wird. Man gibt Wasser zu und
1&4Rt abstehen, wiederholt das etwa 5mal und hebert wieder ab,
um die Salzsdure zu entfernen. Endlich hebert man zum letzten
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Verhalten von Eisenoxydulaluminaten bei dem
Dickenson-Verfahren.
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Abbildung 4.

Male ab und trocknet den Rickstand im Vakuum oder auf dem
Wasserbade. Jetzt kann man den Rickstand auswiegen und auf
seine Zusammensetzung weiter untersuchen. Eine vollstandige

Analyse erfordert 10 Tage bis 6 Wochen je nach GroRe und Art
der Proben.

Dieser groBe Zeitbedarf setzt den Wert des Verfahrens er-
heblich herab. Da man auflerdem, wie man sieht, unbedingt zu-
verldssige Werte nur fir Kieselsdure und Tonerde sowie Ver-
bindungen erhélt, die sehr reich an Kieselsédure und Tonerde sind,
erreicht man mit einer Untersuchung nicht mehr als mit einem
Aufschluf der Proben im Chlorstrom. Fir Rickstandsunter-
suchungen in Stahl ist das Chlorverfahren dem hier beschriebenen
bestimmt tberlegen. Der Zeitbedarf fiir eine Rickstandsbestim-
mung im Chlorstrom betrdgt dabei nur 2y2h. w Hessenbruch.
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Die Kohlenoxydspaltung an den Metallen der Eisengruppe.

Ueber die fir den Eisenhilittenmann so wichtige Reaktion
der Kohlenoxydspaltung sind kiirzlich einige Arbeiten erschienen,
die zeigen, dal der so einfach erscheinende Vorgang 2 CO ==C
£ C05+ 38,9 kcal in Wirklichkeit recht verwickelt ist.

Die alteren Arbeiten haben sich in der Hauptsache um die
Frage gedreht, in welcher Weise die Zusammensetzung der Gas-
phase abhangt von der Temperatur, dem Bodenk&rper usw.
Dabei wurde der méglichen Verdnderung des Bodenkorpers selbst
und seiner Teilnahme am chemischen Vorgang nur wenig Auf-
merksamkeit geschenkt. Boudouardl) hielt noch die Oxvde
der Eisenmetalle fur die Katalysatoren des Vorgangs, Schenck?2)
sprach die Metalle selbst als ausschlaggebend an. Waiederholt
tauchten zwar Stimmen auf, die einer Zwischenrolle von Kar-
biden der Eisenmetalle das Wort redeten*), doch wurden keine
experimentellen Beweise zur Stiitzung dieser Ansicht beigebracht.
Erst in neuester Zeit haben Scheffer4) und seine Mitarbeiter
den Beweis gefuhrt, daB bei der Kohlenoxydspaltung am Nickel
die Zwischenbildung eines Nickelkarbids sicher sei. 1928 gelang
dann H. A. Bahr und Th. Bahr5) der Nachweis, da Nickel in
Kohlenoxyd bei Temperaturen von etwa 230° aufwarts das Kar-
bid NijC bildet. Das Nickelmetall selbst ist nun keineswegs im.
Stande, Kohlenoxyd katalytisch unter Kohlenstoffabscheidung
zu spalten. Der eigentliche Katalysator dieser Spaltung ist viel-
mehr das Karbid Ni,C. Dieses vermag jedoch seine katalytische
Téatigkeit erst von 270° an aufwarts auszuiiben. Die schon bei
wesentlich tieferen Temperaturen an Nickelmetall einsetzende
Kohlenoxydspaltung ist nur scheinbar katalytisch. Das Metall
Nickel vermag namlich unterhalb 270° die Kohlenoxydspaltung
mit abnehmender Geschwindigkeit nur so lange zu erzwingen,
bis alles Nickel in das Karbid Ni,C mit 6,37 % C bergefihrt ist.
Ist alles Nickel zu Karbid geworden, hort die Kohlenoxvdspal-
tung auf. Erst oberhalb 270° beginnt die Kohlenoxydspaltung
wieder von neuem und verladuft nunmehr katalytisch (praktisch
endlos). Zwischen 270 und etwa 400° enthdlt der Katalysator
aber kein freies Nickelmetall, sondern nur das Karbid Ni,C
und natirlich freien Kohlenstoff. Der Kontakt enthalt also
zweierlei Arten Kohlenstoff: einmal an Nickel zu Ni,C gebun-
denen, karbidischen Kohlenstoff, in der dem angewandten
Nickel dquivalenten Menge. Aller darlber hinaus vorhandener
Kohlenstoff ist als freier Kohlenstoff vorhanden. Der Nachweis,
ob der Kohlenstoff gebunden oder frei vorliegt, konnte beim
Nickel leicht dadurch gefuhrt werden, daR mit molekularem
Wasserstoff bei 270° nur der gebundene Kohlenstoff quantitativ
in Methan Gbergeht, nicht aber der freie.

Das Nickelkarbid Ni,C ist bis etwa 400° bestédndig; ther-
mischer Zerfall in Nickelmetall und freien Kohlenstoff tritt erst
bei Temperatur tber 400° ein. Da das Nickelkarbid schon von
270° an den Kohlenoxydzerfall katalysiert, so kann der durch
die Katalyse gebildete freie Kohlenstoff nicht etwa einer ther-
mischen Spaltung des Karbids Ni,C entstammen. Man muf
daher das Vorhandensein eines ,hdheren® Karbids Ni3Cx an-
nehmen, das als labiles Zwischenprodukt sofort nach seiner Ent-
stehung wieder in Ni,C und freien Kohlenstoff zerfallt.

Zusammenfassend 14Bt sich Uber die Kohlenoxydspaltung
an Nickel das folgende Bild geben:

1. Primdrer Vorgang ist der monomolekulare Kohlenoxyd-
zerfall:
Cco Catomar + Oatomar
2. Sekundére Vorgange:
a) Der atomare Sauerstoff wird von einem zweiten Kohlen-
oxydmolekill zu Kohlendioxyd gebunden:

CO -f- Oatomar = CO,

b) a) Der atomare Kohlenstoff ist auBerordentlich reaktions-
féhig und bildet mit Nickelmetall das Karbid Ni3C:

Ni, -f* Catomar = Ni,C
B) Das Karbid Ni,C bildet mit atomarem Kohlenstoff das
unbekannte ,hohere* Karbid Ni3Cx:

NijC + (x—1) Catomar = Ni3Cx

’) Ann. de chim. et de phys. 24 (1901) S.5.

*) R. Schenck und Zimmermann: Ber. D. Chem. Ges. 36
(1903) S. 1231; St.u. E. 25 (1905) S. 758.

* Hilpertund Dieckmann: Ber. D. Chem. Ges. 48 (1913)
S. 1281; Ges. Abhandlg. Kohle 7 (1923) S. 46: R. Schenck: Z.
anorg. Chem. 164 (1927) S. 155; V. Falcke:Z. Elektrochem. 32
(1926) S. 194.

4) Scheffer, Dokkum, Al: Rec. trav. chim. p. B. 45 (1926)
S. 800; Scheffer und Meyer: Rec. trav. chim. P. B. 46 (192<)
S. 754.

5) Ber. D. Chem. Ges. 61 (1928) s.2177.

Utnschau.

Stahl und Eisen. 739

y) Das ,hohere* Karbid Ni,Cx zerfallt sofort wieder zu
Ni,C und freiem Kohlenstoff:
Ni3tx = Ni,lC CT_
Aehnlich, aber verwickelter als beim Nickel, liegen die Verhalt-
nisse bei der Kohlenoxydspaltung am Eisen. Hier ist das Bild
noch nicht bis in alle Einzelheiten geklart und ausgemalt, doch
1akt das bisher Erreichte deutlich die Parallele zum Nickel er-
kennen. U. Hofmann*) hat die Kohlenoxydspaltung am Eisen
verfolgt. Aus der Abhédngigkeit, die zwischen den Eigenschaften
des abgeschiedenen Kohlenstoffs und der Abscheidungstempe-
ratur besteht, zieht er den SchluB, daBR der freie Kohlenstoff
sich nicht aus der Gasphase abgeschieden haben kdnne, sondern
iber die Zwischenstufe eines Eisenkarbids, wie sie ahnlich
schon von Hilpert und Dieckmann?), sowie Schenck8) an-
genommen worden war, ohne daf der Beweis fir die Richtigkeit
der Anschauung erbracht worden wére. Den fehlenden Beweis
hat Hofmann nun durch Aufnahme der Rontgenspektrogramme
seiner Reaktionsmassen erbracht. Fein verteiltes Eisen, das bei
400° gerade die Kohlenoxydspaltung zu katalysieren begann,
zeigte einwandfrei die Linien des Zementitgitters. Ein durch
fortgesetzte Kohlenoxydspaltung schon mit freiem Kohlenstoff
,verdinntes* Eisenpulver mit noch wirksamem Eisen zeigte bei
400° die Linien einer unbekannten Verbindung mit sechs véllig
scharfen Linien, die weder dem Graphit, noch dem Eisen, noch
dem Zementit FesC angeho6ren. Da die Verbindung nur aus Eisen
und Kohlenstoff bestehen kann, so glaubt Hofmann es mit einem
kohlenstoffreichen Eisenkarbid zu tun zu haben, das er X-Karbid
nennt. Die beim Nickel zwar anzunehmende, bisher aber nicht
nachgewiesene hohere Karbidstufe ist also beim Eisen bereits
erfat. Uebrigens liefert die Kohlenstoffabscheidung aus Benzin
an Eisen bei 700° ebenfalls die Linien des X-Karbides. Auf
Grund seines Befundes entwickelt U. Hofmann fir die Kohlen-
oxydspaltung an Eisen ein ganz &hnliches Bild, wie es fur die-
jenige an Nickel festgestellt worden ist:
a) zunachst bildet sich aus Eisen und Kohlenoxyd das Karbid
Fe,C (Zementit);
b) der Zementit zerlegt weiterhin Kohlenoxyd und wird in das
héhere X-Karbid tbergefihrt;
c) das X-Karbid zerfallt wieder zu Zementit und freiem Kohlen-
stoff.
17. Hofmann erdrtert noch andere Mdglichkeiten fur die
Bildung des X-Karbides. doch kann zur Zeit nicht entschieden
werden, welche die tatsdchlich sich abspielende ist.

1. Hofmann hat seine Arbeit Gber die Kohlenoxydspaltung

am Eisen nach einer anderen Seite ausgebaut8), die ebenfalls
die Beachtung des Hittenmannes beanspruchen kann. Es handelt
sich in dieser Arbeit um die Eigenschaften des am Eisen ab-
geschiedenen freien Kohlenstoffs.

Dieser stellt eine tiefschwarze, duRerst feine, rufRdhnliche
Masse dar. Wie das Rdntgenbild erweist, findet sich der Kohlen-
stoff in der Masse als Graphit vor, und zwar in um so groReren
Kristalliten, je hoher die Abscheidungstemperatur war. Die
Graphitnatur wird bestatigt durch das spezifische Gewicht
2 bis 2,17 sowie durch die verhaltnismaBig groRe Widerstands-
fahigkeit gegen Oxydationsmittel. Man hat es also mit auBerst
fein verteiltem Graphit, also mit Graphit von sehr groRer Ober-
flaiche zu tun. Dieser Graphit zeigt ausgeprdgtes Adsorptions-
vermdgen, &hnlich gewissen sogenannten ,,aktiven®“ Kohlen. Die
Untersuchung aktiver Kohlen hatte besonders Ruff18) zu der
Auffassung gefihrt, nur ,amorpher* Kohlenstoff sei aktivierbar,
niemals aber Graphit oder kristalliner Kohlenstoff. Die mdgliche
SchluBfolgerung, dem fein verteilten Graphit seiamorpher Kohlen-
stoff als aktiver Bestandteil zugemischt, wird von U. Hofmann
experimentell ausgeschlossen. Die Adsorptionsfahigkeit des
Kohlenstoffs héngt also nicht von dem Zustand amorph oder
kristallin ab, sondern ist lediglich eine Folge der &uRerst feinen
Verteilung. In dem MaBe wie mit zunehmender Temperatur die
Graphitkristallite des abgeschiedenen Kohlenstoffs groBer werden,
nimmt denn auch die Adsorptionsfahigkeit ab.

Die auRerordentliche Bedeutung dieser Verhaltnisse fiir den
HochofenprozeR liegt klar auf der Hand; bedingt doch die groRe
Oberflachenentwicklung des abgeschiedenen Kohlenstoffs aufer
der schon behandelten Adsorptionsfahigkeit natirlich auch eine
entsprechend erhdhte Reaktionsfahigkeit des Kohlenstoffs, z. B.
gegen Kohlensdure, Sauerstoff, kurz gegentber allen im Hoch-
ofenprozel eine Rolle spielenden Verbindungen. H. A. Bahr.

*) Ber. D. Chem. Ges. 61 (1928) S. 1180 u. 2183.

7) Ber. D. Chem. Ges. 48 (1915) S. 1281.

8) Z. anorg. Chem. 164 (1927) S. 155.

*j Ber. D. Chem. Ges. 61 (1928) S. 2183.

10) Z. anorg. Chem. 148 (1925) S. 313: Kolloidehem.
hefte 26 (1928) S. 312.
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Die Sauerstoff-Azetylen-Schweifung mit der Maschine.

Ueber die Entwicklung der Autogenschweifmaschinen, die
etwa um das Jahr 1910 mit der Herstellung autogen-
geschweiBter Bohre begann, berichtet J. L. Andersonl).
Trotz der hohen Kosten, die sich in den ersten Entwicklungs-
jahren noch ergaben, konnte sich langsam eine neue Industrie
entwickeln, da nahtlos gezogene Rohre noch teurer waren. Heute
gibt es in Amerika, mehr als 350 Rohrschweimaschinen in
36 Werken zur Herstellung geschweiter Rohre. Wie sehr diese
Einrichtungen im Laufe der Zeit verbessert worden sind, ist daraus
zu ersehen, dal die Erzeugung auf etwa das Vier- bis Fiinffache
gestiegen ist. Hand in Hand mit der Verbesserung der Maschinen
ging auch die VergroBerung der Durchmesser und Wandstérken
der geschweiften Rohre. Neue Absatzgebiete wurden erschlossen,
und heute steht das autogengeschweilte Rohr (in Amerika) in
Wettbewerb mit nahtlosen und Uberlappt geschweiflten Rohren
von groRem Durchmesser und mit Wandstarken bis 5 mm.

Um gegeniiber den anderen Rohrherstellungsverfahren be-
stehen zu kdnnen, muflite eine VergréRerung der Erzeugung an-
gestrebt werden. Man suchte diese zuerst durch VergroBerung
der Brennerleistung zu erreichen, war jedoch bald an der Grenze
des Madglichen angelangt. Immerhin gelang es auf diese Weise,
die Erzeugung um die Halfte zu steigern, wenn auch oft auf
Kosten der Gute. Dann begann man den Vorbereitungsverfahren
zum Schweien, dem Formen der Bleche zu Rohren, mehr Auf-
merksamkeit zu schenken. GréRere und schwerere Biegemaschinen
mit mehreren Reihen Formrollen wurden gebaut, die das Biegen
der Blechstreifen mit auBerordentlicher Genauigkeit erlaubten.
Die offenen Nahte wurden genau geradegerichtet, und der Zwi-
schenraum zwischen den bearbeiteten Kanten konnte mit einem
Spiel von einem zehntel Millimeter eingehalten werden. Ferner
wurden die Brennerfiilhrungen verbessert und die Maschinen
starker und kraftiger gehalten. Bald zeigte es sich, daB durch
diese Verbesserungen ein groRBerer Warmeverbrauch mdglich
wurde. Mehrfachbrenner wurden entwickelt, und die SchweiB-
geschwindigkeit, Genauigkeit und Gite der Schweinaht stiegen
mehr und mehr.

Beim Versuche, die hier gewonnenen Erfahrungen auch beim
Schweillen von flachen Blechen zu verwerten, stie® man zunédchst
auf Schwierigkeiten. Es zeigte sich, dal man einer ganz neuen
Aufgabe gegenilberstand. Maschinen, die beim Schweillen von
Rohren mit genugender Geschwindigkeit arbeiteten, waren zum
Schweiflen von Blechen nur bei erheblich verminderter Geschwin-
digkeit brauchbar. Es ergab sich, dal beim Schweilen von
Blechen folgende Punkte beachtet werden mussen:

1. Die Spannbacken missen das Blech gleichmé&Big packen und
leicht und schnell gedffnet und geschlossen werden kdnnen.

2. Die zu schweilenden Teile missen auf das genaueste und sorg-
féltigste vorbereitet werden.

3. Die Genauigkeit, mit der die Spannbacken arbeiten, darf nicht
durch die Hitze beeinfluRt werden.

4. Sie durfen die Wirkung der Schweiflamme nicht beeintréch-
tigen.

5. Sie dirfen den Werkstoff nicht so fest fassen, dal ein Zu-
sammenziehen der SchweiBnaht beim Abkiihlen unmaglich
wird.

6. Die Maschinen mussen fur die Lange der Schweinaht und die
Dicke der Bleche eingestellt werden kdnnen.

Der letzte Punkt ist besonders wichtig, wenn auf einer Ma-
schine Teile derselben Form und GroRe, aber mit verschiedener
Wandstarke geschweilt werden sollen. Schwerere Bleche er-
fordern mehr Spielraum zwischen den eingespannten Kanten,
damit die Schweilflamme gentigend Berithrung mit der Werk-
stoffoberflache erhélt und Schwankungen der Brenner durch
Spiel in den Fiihrungen ohne EinfluB bleiben. Einstelimdglichkeit
sollte daher sowohl fiir die oberen als auch fiir die unteren Spann-
backen vorgesehen sein. Ihr Abstand muR so gewd&hlt werden,
dal er das SchweiBen nicht behindert und der Schweilvorgang
immer gut sichtbar bleibt.

Diese Erfahrungen haben zum Bau einer ganzen Reihe
brauchbarer SchweiBmaschinen gefihrt, von denen der Verfasser
eine SchweiRmaschine zum Schweifen von kiirzeren Behélter-
schiissen beschreibt.

Die Bleche missen so eingespannt werden, daR sie sich nach
dem zuletzt zu schweifenden Ende hin mehr und mehr spreizen,
um den EinfluR des Verziehens durch die Erw&rmung auszu-
gleichen. Je nach der Dicke der Bleche, der SchweiBgeschwindig-
keit und der GroRe des Brenners missen sie mehr oder weniger
gespreizt eingespannt werden. Ein anderes Einspannverfahren,
bei dem der ErwédrmungseinfluR auch gut ausgeglichen werden

7) Iron Age 123 (1929) S. 591/5.
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kann und das einfacher zu handhaben ist, besteht darin, die Bleche
an den beiden SchweilfRkanten leicht konkav auszusehneiden.
Die Bleche brauchen dann nur mit beiden Enden gegeneinander
eingespannt zu werden. Die Maschine ist zum Schweiflen von
einer Seite aus oder bei dickeren Blechen von der oberen und
unteren Seite aus eingerichtet. Beim Schweiflen diinnerer Bleche
bis etwa 2 mm Stédrke wird nur von oben geschweift, bei dickeren
Blechen jedoch am besten von beiden Seiten, und es sind die
besten Ergebnisse dann erzielt worden, wenn der groBte Teil der
Schweilwéarme durch den unteren Brenner zugefiihrt wurde. Die
Starke der unteren Schweilflamme ist leicht nach dem Aussehen
der oberen Naht einzuregeln, da der untere Brenner auf der oberen
Seite einen ldnglichen hellen Fleck hinterlaBRt, an dem der Fort-
schritt der Schweifung und die Durchdringungstiefe leicht zu
sehen sind. Der obere Brenner dient nur dazu, den MetallfluR
aufrechtzuerhalten bis zu solcher Tiefe, dal ein Zusammen-
flieBen des unteren und oberen Werkstoffes erfolgt. Daher kann
er auch etwas kleiner sein als der untere, und die obere Schweil-
nahtistverhdltnismaRig schmaler.

Der Vorteil des Schweillens von beiden Seiten besteht einmal
in groRerer Wirtschaftlichkeit, da der untere Brenner die Hitze
besser an das Blech abgibt. Durch diese bessere Warmeausnutzung
1aBRt sich die SchweiBgeschwindigkeit steigern. AuRerdem ist der
Schweiller vor der Hitze besser geschiitzt und kann mehr Sorg,
falt auf das SchweiBen selbst verwenden und auch den Augenblick
des Durchschweilens besser beobachten. Ein weiterer Vorteil
dieser Schweilart besteht in der hoheren Gite der Verbindung.
Die Né&hte sind sauber und ohne Schlackeneinschlisse. Die
héchste SchweiBgeschwindigkeit, die versuchsweise bei etwa 2,7
bis 2,8 mm Blechstarke und mit geeigneten Brennern erreicht
wurde, betrug etwa 1,8 m in der Minute. Die Ausfilhrung der
heutigen Schweilmaschinen gestattet jedoch noch keine so hohen
Geschwindigkeiten, und die im Betrieb erreichten Werte liegen be-
trachtlich unter obigem Versuchswert. So sind die erreichten
SchweilRgeschwindigkeitenbeider Rohrherstellung durch die Bauart
der Maschinen begrenzt und liegen etwa bei 0,6 bis 0,9 m/min.

Beim SchweiBen von dickeren Blechen ist esim letzten Jahre
gelungen, bis zu einer Wandstérke von 9,5 mm gute Ergebnisse
zu erzielen. Die SchweiBgeschwindigkeit betrug bei Blechen von
etwa 6,5 mm Dicke 0,6 m/min und bei solchen von 9,5 mm Dicke
etwa 0,28 m/min. Die Verbindungen waren einwandfrei und
wiesen gute Festigkeitseigenschaften auf. Die Bleche erfordern,
sofern die Kanten glatt und gerade bearbeitet sind, keine be-
sonderen Vorbereitungen mehr, um geschweiflt zu werden. Sie
werden einfach stumpf aneinandergelegt eingespannt. Der Gas-
verbrauch betrdgt hierbei etwa 0,93 m3und der Luftverbrauch
etwa 0,9 m3/min. Oft ist es wiinschenswert, die Naht gegen-
tber dem Werkstoff etwas zu verstarken. Dazu wurde ein neuer
Brenner mit selbsttatigem Drahtvorschub entwickelt. Der neue
Brenner mufite derart eingerichtet sein, dal das Metall in der
Schweilnaht und der hinzugefiigte Werkstoff langsam geschmol-
zen werden und langsam und gleichmé&Rig flieRen, damit der
WerkstofffluB an den Kanten nicht ungiinstig beeinflut oder gar
ganz verhindert wird. Dieses wurde am besten durch einen
Brenner erreicht, der zwei Reihen Flammen hatte, die mehr oder
weniger gleichlaufig zueinander stehen und zwischen denen der
Schweildraht eingefiihrt wird. Auf diese Weise gelang es, den
Blechrandern die genligende Warme, teils durch Wéarmeaufnahme
aus dem geschmolzenen Werkstoff, teils durch die Flammen un-
mittelbar, zuzufihren, ohne sie zu Giberhitzen. Die véllige Durch-
schweifung ist leicht zu erreichen und auch leicht zu beobachten.
Es zeigte sich auch, daR hoherer Gasdruck und hdéhere SchweiB-
geschwindigkeit erreichbar waren, ohne ein Durchbrennen des
Bleches befiirchten zu missen. Bei richtigem Regeln der Brenner
befindet sich zwischen den beiden Flammenreihen Kkeinerlei
Sauerstoff mehr, da er zum Verbrennen des Gases verbraucht
wird, sondern nur noch Wasserstoff, der mangels jeglichen Sauer-
stoffes nicht brennen kann. Dieser umgibt die Schweinaht
und schitzt sie, so daB sie frei von Einschliissen und Oxyden ist.

Die Erfahrung scheint zu bestatigen, dal die Entwicklung
der Brenner in der eben beschriebenen Art noch nicht abge-
schlossen ist, sondern daf es durchaus maéglich erscheint, solche
von 20 bis 30 Flammen zu bauen, um schwerere Bleche bis etwa
10 mm schweien zu kénnen. Wie bei allen Arten der Schmelz-
schweifung werden auch hier die besten Ergebnisse dann erzielt,
wenn der Durchmesser des SchweiBdrahtes sich nach der Dicke
des zu schweiBenden Werkstoffes richtet.

Der Verfasser schliet seine Ausfiilhrungen mit einem Hinweis
darauf, daR die Entwicklung noch keineswegs zum Stillstand ge-
kommen ist, und daB, nach den neuesten Erfahrungen zu urteilen,
das Ende dieser Entwicklung nicht abzusehen sei und man fir
die Zukunft noch mit erheblich gréReren Schweilgeschwindig-
keiten rechnen kénne. $ipl.»3ng. ¢/ Severin.
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Deutsche Patentanmeldungend.
(P&tentblart Xr. 1S rem S. 1929.)

KIl. 7a. Gr. 23. E 36 774: mit Zus.-Anm. E 37 607. Anstell-
Vorrichtung fir Walzwerke. Engelhardt Achenbach sel. Séhne.
G. m. b. H.. Busehhiitten (Rr. Siegeni. W.).

KIl. 7a, Gr. 2-1. K 102 773. Durch einen besonderen Elektro-
motor unmittelbar angetriebene Forderrolle, inshesondere fur
Rollzange von Walzwerksanlagen. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl ib. Gr. * P 6l Zus. z. Pat. h>2 S40. Verfahren zum
Schweifen von Léngsnéhten, insbesondere von Rohren, mittels
Wassergas. Pref- und Walzwerk, A.-G., Reisholz.

KI. 10a, Gr. 3, O 17 623. Regenerativkoksofenbatterie fir
wahlweise Beheizung mit Starkgas, Schwachgas oder liischzas.
Dr. C. Otto 4 Comp., G. m. b. H.. Bochum. Christstr. 9.

KL 10a, Gr. 17, B 136-151. Koksléschwagen mit zwei-
teiligem Ld&schbehélter. Bamag-Megoin, A.-G., Berlin KW 87,
Reuchlinstr. 10—17.

KI. 12e. Gr. 2, H 113 S25. Vorrichtung zum Ausscheiden
von Staub, Wasser. Oel u. dgl. aus Luft, Gasen oder Dampfen.
Hundt 4 Weber, G. m. b. H.. Geisweid (Kr. Siegen).

KL 12e, Gr. 5, E 3S054. Anordnung der Elektroden elek-
trischer Gasreiniger. ,.Elga” Elektrische Gasreinigunéds-Gesell-
schaft m. b. H., Kaiserslautern.

KI. 12e, Gr. 5, M 101 086. Verfahren und Einrichtung zum
Herabmindern hoher Gastemperaturen auf eine stabile GroRe,
insbesondere fiir die Zwecke der elektrischen Gasreinigung. Me-
tallgesellschaft. A.-G.. Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KI. ISa, Gr. IS, S S2194. Verfahren zur unmittelbaren
Gewinnung von Eisen durch Reduktion von Eisenerzen und
Schmelzen des erhaltenen Eisenschwamms. Heinrich Siewers.
Kellinghusen L Holstein.

KL. IS b, Gr. 14. H 109 942. Verfahren zur Nutzbarmachung
der Martinofenschlacke als Dingemittel durch einen Zuschlag
von Phosphaten zur Beschickung. Dr. Hermann Hilbert. Neuf3
a. Rhein.

KI. 18 b, Gr. 14, St 43015. Ofen zum Vorerhitzen von
Schrot und sonstigem festem Einsatzgut fir Schmelzdfen, ins-
besondere Siemens-Marrin-Oefen. Berg 4 Co., Gesellschaft fir
Industrie-Ofenbau and Feuerungsbedarf m. b. H., Bergiseh-
Gladbach b. KélIn, und DipL-Hittening. Karl Stobrawa, Glei-
witz, Kreidelstr. 13.

KI. IS¢, Gr. 9, A 50 377. Kuhlkammern fir Blankglihofen
mit naturlicher Kihlung durch die AuBenluft und zusétzlicher
Kuhlung durch eine Berieselungseinrichtung. Aktiengesellschaft
Brown. Boveri 4 Cie., Baden (Schweiz).

Kl.31a, Gr. 1, F 64 115; Zus. z. Anm. D 4S 211. Schmelzofen
mit dem Schacht vorgelagertem Sammelraum fiir Eisen und
Schlacke, aus dem Eisen und Schlacke dauernd in verschiedenen
Richtungen abflieBen, nach Pat.-Anm. D 4S 211. Freier Grinder
Eisen- und Metallwerke. G. m. b. H., Neunkirchen (Bez. Ams-
berg).

KL 49¢e, Gr. 13, H 117 192; Zus. z. Pat. 470 24S. Rotierende
Walzgutschere. Georg Horstmann, Dortmund, Kaiserstr. 154.

KI. 49 ¢, Gr. 13, Sch So 276. Steuerung von Scheren oder
Scheren mit dahinterliegenden Kihl- oder Stapelvorrichtungen,
wobei die Scheren mit stdndig rotierenden Messern arbeiten.
Schloemann, A.-G., Dusseldorf, Steinstr. 13.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblats Xr. 19 vom S. Hai 19-9.)

KIl. 7a, Nr. 1072 265. Kupplung fur Walzwerke o. dgl.
Aktiebolaget Svenska Kullagerfabriken, Goteborg (Schweden).

KI. 10a, Nr. 1072 S47. Vorrichtung zum Verschwelen von
bitumenhaltigem Gut. Trocknungs-, Verschwelungs- und Ver-
gasungs-G. m. b. H., Minchen, Baierbrunner Str. 35.

KI. 31 ¢, Nr. 1072 39S. Fahrbarer Formsandaufbereiter mit
eingebautem Enteisenungsmasnet. itpL”~gruj. Jacob Leber,
Koblenz-Nenendorf, Ufer 1b.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 67a, Gr. 14, Nr. 457 047, vom 17. November 1925: aus-
gegeben am 6. Februar 1929. Vereinigte Stahlwerke, A.-G.,
in Diusseldorf. Maschine zum Schleifen, Polieren oder Fréasen
profilierter Steinkdrper.

») Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprocherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Das umlaufende Schleif-
oder FrasWerkzeug zylindri-
scher oder profilierter Form
wird an einem Schwenkarm a.
dem durch eine Linienscha-
blone erzwungenen Profilent-
sprechend,iberdemwandern-
den Werkstick auf- und ab-
bewegt. Der gabelformige
Werkzeurtrégera. derdenAr. -
triebsmotorbtrégt,istum den
Gabelstiel als Achse schwenk-

bar. Hierdurch ist es der
Werkzeogachse ermdglicht,
sich in beliebige Schréglage
einzustellen.

KL 67a, Gr. 14. Nr. 459 580. vom 1. Juni 1926: ausgegeben
am 6. Februar 1929. Zusatz zum Patent 457 047. Vereinigte
Stahlwerke, A.-G-, in Disseldorf. VerraUkommnumg der
Maschine zum Schleifen, Polieren oderFréasen profilierter Sieinkdrper.

Die Lager der Werkzeugspindel sind beiderseits in Ezzentem
gelagert, die, jedes fir sich, zweckmaRig durch Schneckenantrieb,
in seinem Lager nach einer Skala verdrehbar und einstellbar sind.
Der Abstand der Werkzeogachse von dem Fihrungsanschlag
der Schablone kann auf diese Weise zum Ausgleich der gleich-
maRigen oder auch ungleichméaRigen Werkzeugabnutzung ge-
&ndert werden.

KL 67a. Gr. 14, Nr. 459 581.
vom 2. Oktober 1926; ausge-
geben am 6. Februar 1929. Zu-
satz zum Patent 457 047. Ver-
einigte Stahlwerke, A.-G.,
in Dusseldorf. FirroCio-mJn-
nung der Maschine zum Schleifen,
Polieren oder Frasen profilierter
Steinkorper.

Zur Herstellung in sich ge-
schlossener Umfangsprofile, be-
sonders hohlzylindrischer oder
hohlkegelformiger Segmente,
wird das Werkstick unterhalb
des sehwingbaren Werkzeugs a
zwischen drehbaren Platten b
eingespannt, auf deren Spindeln
die mitumlaufenden Schablonen ¢ die Héhenlage der Werkzeug-
spindel beim Umlauf regeln.

KL 67a. Gr. 14, Nr. 459 582. vom 6. Oktober 1926; ausge-
geben am 6. Februar 1929. Zusatz zum Patent 457 047. Ver-
einigte Stahlwerke, A.-G.,in Dusseldorf. iFeitere J ush-ildumg
der Maschine zum Schleifen. Polieren oder Fréasen profilierter Stein-
kor-per.

Die auf der Werkzeugspindel angeordneten Schablonenan-
schldge sind kegelférmig ausgebildet und entgegengesetzt ange-
ordnet; auch ist jeder fir rieh arial verschiebbar. Dabei ent-
spricht der grofte Kegelmanteldurchmesser zweckmaBig dem
groften Walzendurchmesser.

KL 18a. Gr. 16, Nr. 469 426. vom 21. Ekzember 1923; aus-
gegeben am 15. Februar 1929. Firma Karl StiU in Reekling-
hansen. Verfahren zur Erhéhung der Waé&rmeaufnahme- und
Warmeab-gabeféhigkeit con Luft oder anderen Gasen bei Feuerungs-
anlagen, besonders Hochofentrinderkitzen u. dgl.

Der Luft oder den Gasen werden Stoffe zugesetzt, die die
Strahlungsabsorption dieser Gase erh6hen, z. B. Kohlensdure oder
Kohlenwasserstoffe.

KI. 49 e, Gr. 13. Nr. 470 248. vom 19. Mérz 1927; aasgegeben
am 15. Januar 1929. Georg Horstmann in Dortmund.
Rotierende Walzgntschere zum Schneiden con Stében 'gleicher Lénge.

Die zur Trennung der Stabe dienenden Messer sind auf zwei
zusammenarbeitende sowie schwenkbar und paraUel zueinander
gelagerte Walzen a. b verteilt, von denen mindestens die eine
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auf ihrem die Messer tragenden Ballen nach Art einer ein- oder
mehrgéngigen Schnecke ausgebildet ist und in ihren Schnecken-
géngen, je nach Anzahl der Génge, ein oder mehrere Messer
aufnimmt; diese arbeiten mit je einem Messer der zweiten Walze
zusammen. Die Schneckengange selbst dienen dazu, den zu
trennenden Walzstab aufzunehmen und den Messern zuzufiihren,
um ihn dann nach dem Schnitt seitwdrts vom Messer wegzu-
fordern und so dem noch in den Walzen steckenden Stab den
Weg freizugeben.

KI. 10a, Gr. 4, Nr. 470 274, vom 2. April 1927; ausgegeben
am 10. Januar 1929. Zusatz zum Patent 469 480. Hinselmann,
Koksofenbaugesellschaft m. b. H., in Essen. Unterbrenner-
Regenerativkoksofen.

Um eine glinstigere Gruppenbildung zwischen den Regene-
ratoren und den Heizzligen als bei dem Hauptpatent zu erreichen,
wirken je vier Heizziige und je ein Regeneratorpaar im Zugwechsel
mit einer benachbarten gleichen Gruppe zusammen.

KI. 10 a, Gr. 26, Nr. 470 275, vom 2. April 1926; ausgegeben
am 10. Januar 1929. Bamag-Meguin A.-G. in Berlin und
Oswald Heller in Berlin-Halensee. Verfahren

zum Entgasen von Brennstoffen.

Die Entgasung erfolgt in einer Drehtrommel mit einem
Einbau, der nach Art von Cowpern, Regeneratoren u. dgl. in
bestimmten Zeitrdumen aufgeheizt wird. Der Einbau wird also
nur zu einer Zeit beheizt, in der kein Brennstoff durchrieselt;
er gibt dann die aufgespeicherte Wéarme an den zu einer anderen
Zeit zugefiihrten Brennstoff wieder ab. Um einen ununterbroche-
nen Betrieb zu ermdglichen, sind zweckméaRig zwei wechselweise
arbeitende Schweitrommeln vorgesehen.

KI. 24 k, Gr. 5, Nr. 470 811, vom 26. Juni 1925; ausgegeben

26. Januar 1929. Franzdsische Prioritdt vom 22. Mai 1925.

Etablissements F. La-

besse in Paris. Feuer-

raumwand, insbesondere

fir metallurgische Oefen.

Dienach der Feuerraum-

seite zu mit schwalben-

schwanzféormigen  Aus-

sparungen b versehenen

Steine a des duferen

Mauerwerkes sind mit

Ausschnitten  an den

Flanschen ¢ wagerechter Trager d des Feuerwandgeriistes ver-
ankert; in die Aussparungen greifen Verbindungssteine e mit
doppeltem Schwalbenschwanz, die gleichzeitig in entsprechend
gestaltete Aussparungen des inneren Mauerwerkes f einpassen.

KI. 10 a, Gr. 1, Nr. 470 315, vom 4. Marz 1928; ausgegeben
am 12. Januar 1929. Zusatz zum Patent 454 016. Dr. C. Otto
& Co., G. m. b. H., in Bochum. Verfahren zum Betriebe von
senkrechten Kammerdfen.

Das als KihIlmittel dienende Destillationsgas wird un-
mittelbar nach seinem Austritt aus der Kiihlzone durch die heiRBe
Zone des Ofens durchgeleitetund dabei einer thermischen Behand-
lung unterworfen, durch die die Kohlensaure je nach Temperatur
und Gasgeschwindigkeit mehr oder weniger vollstdndig zu Kohlen-
oxyd reduziert wird.

KI. 10 a, Gr. 30, Nr. 470 490, vom 1. Mai 1927; ausgegeben
am 17. Januar 1929. Zusatz zum Patent 467 845. Otto Hell-
mann in Bochum. Ofen zum Schwelen, Verkoken oder teilweisen
Vergasen von Brennstoffen.

Die ringférmig angeordneten Retorten oder Kammern
erhalten eine gleichméRige Beheizung durch Heizzlige, die von
auBen nach innen radial in die Heizkammern hineinragen und in
die anderen Zige miunden zur Zufihrung frischer Heizgase zu
dem sich verjungenden Teil der Heizkammern.

Kl. 10 a, Gr. 12, Nr. 470 574, vom
24. Januar 1926; ausgegeben am
21. Januar 1929. Rudolf Wilhelm
in Essen-Altenessen. Fahrbare Vor-
richtung zum Oeffnen und SchlieRen der
Koksofentiren.

Auf einem Fahrgestell a ist ein
Wagen verlagert, durch den die Tir b
erfalBt und auf einer kreis- oder bogen-
formigen Bahn ausgeschwenkt wird.
Nach der dadurch bewirkten Freigabe
der Ofenéffnung wird dann das auf
dem gleichen Fahrgestell angeordnete
Fuhrungsschild durch Schwenken um
eine senkrechte Achse in Arbeitsstellung
gebracht. Hierbei bewegt sich der Wagen

Patentbericht.
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auf einer durch Schienen vorgeschriebenen bogenférmigen Bahn
durch einen motorisch geschwenkten Sektor.

KI. 7 a, Gr. 10, Nr. 470 534, vom 21. September 1927; aus-
gegeben am 19. Januar 1929. Britische Prioritat vom 21. Okto-
ber 1926 und 12. August 1927. Hubert Spence Thomas und
William Robert Davies in W hitchurch. Maschine zum
Doppeln von Metallplatten oder Blechtafeln, insbesondere fiir
Walzwerke.

Das Doppeln der Platten oder Bleche geschieht durch Druck-
korper, die auf die freien R&nder der zusammenzulegenden Bleche
wirken, wobei als Druckkdérper hangende Pendelkdrper a vor-
gesehen sind. Auf die Mitte des zu doppelnden Bleches wirkt ein
Faltstempel b ein, der das Zusammenfalten der Bleche erleichtert
und der entsprechend der Bewegung der Pendelkdrper aufwérts
bewegt wird.

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 470 535, vom
16. Dezember 1925; ausgegeben am
19. Januar 1929. Zusatz zum Patent
455405. Fried . KruppGrusonwerk,

A.-G., in Magdeburg-Buckau.
Rollgang fir Kihlbetten.

Jede Rinne besteht aus einem
ortsfesten und mindestens einem heb-
und senkbaren Rinnenteil. Dieser als
Teilleiste und als Hubvorrichtung
wirkende heb- und senkbare Rinnen-
teil dient zugleich als Querforder-
mittel fir das Walzgut. Ferner sind
die nach dem Kuhlbett hin geneigten, an den Rinnenzwischen-
wanden angeordneten Gleitbahnen gelenkig mit diesen verbunden.

KI. 24 e, Gr. 13, Nr. 470 654, vom 4. August 1925; ausgegeben
am 29. Januar 1929. Amerikanische Prioritat vom 30. Oktober
1924, Humphreys & Glasgow Ltd. in London. Einrich-
tung zur selbsttatigen Regelung von Gaserzeugungsanlagen durch
Hubscheiben, die auf einer gemeinsamen Welle angeordnet sind.

Die Huhscheiben werden durch Schubvorrichtungen in
axialer Richtung verschoben und dabei in und auBer Wirkung
auf die Ventilbetadtigungsvorrichtung gebracht. Die Schub-
vorrichtungen werden von demselben Motor angetrieben wie die
Hubscheiben und enthalten in bestimmter Reihenfolge betatigte
Mittel, um die gewollte Hubscheibenwirkung zu sichern. Die
Schubvorrichtungen werden wahlweise von elektromagnetischen
Vorrichtungen gesteuert, die von einer zentralen Ueberwachungs-
stelle aus erregt werden.

KI. 31a, Gr. 6, Nr. 470 766, vom
3. Juni 1926; ausgegeben am 31. Januar
1929. Otto Weichei in Kaisers-
lautern. Kuppelofen mit mehreren
Ubereinander angeordneten Reihen von
Disen.
Um zwei oder auch mehr uber-
einander angeordnete Diusenreihen a mit
nur einem Windmantel b oder einem
Ringwindrohr abwechselnd oder zu-
gleich zu verbinden und dabei sdmt-
liche Disen auch fur sich einstellen zu
konnen, sind die aus Klappen oder
Drehschiebern bestehenden Disenver-
schlisse d fur je zwei oder mehr in
senkrechter Reihe Ubereinander liegende Diisen mit einer ge-
meinsamen Bewegungs- oder Einstellspindel ¢ verbunden, wobei
die Verschlisse jeder Spindel auch noch fir sich beweglich sind.
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KI. 18 e, Gr. 6, Nr. 470 939, vom 15. April 1927; ausgegeben
am 2. Februar 1929. Fritz Giesecke in Hamm. Verfahren
und Vorrichtung rum Abdichten von Kihlbehaltern, zum Blank-
gliihen ron Draht o. dgl. durch TauchrerschluB.

Der Spiegel der Absperrflissigkeit kann verlegt und dabei
ihre DurchfluBmenge gleichzeitig zwangléufig geregelt werden.

KL 7a, Gr. 16, Nr. 471 003, vom 22. Marz 1927; ausgegeben

am 7. Februar 1929. Schloemann, A.-G.. in Disseldorf.

Vorrichtung  zum

Ausbauen, Kihlen

und Einbauen des

Domes ron Pilger-

schrittwalzwerken.

Zwischen der

versenkbaren Un-

terstiitzung ¢ und

dem Kihlbehalter

a ist ein Kipper-

rost d angeordnet,

auf dem der heiRe

Dorn b léngere

Zeit an der Luft abkihlt, und ferner ist in dem Kihlbehélter

ein Fligelrad e vorgesehen, das den abgekihlten Dom nach

oben zur Einbaustelle fuhrt, so dal der Dom, ohne durch rasche

Abkihlung Oberflachenhértung und Léngsrisse bekommen und

ohne stdrende Krantatigkeit verursacht zu haben, zu neuer Arbeit
bereit ist.

KI. 7a, Gr. 17, Nr. 471 004, vom 19. Mdarz 1927; ausgegeben
am 9. Februar 1929. Schloemann, A.-G., in Dusseldorf.
Speiserorrichtung fiir Pilgerschrittwalzwerke mit Bremse.

Die Bremse besteht aus einem in einem Kessel a einge-
schlossenen Luftkissen b, das mit dem Bremszylinder e des Vor-
holgestdnges ¢, d durch eine in den Luftkessel a reichende und
die Luft b abschlieRende Flussigkeitssdule f so in Verbindung
steht, dal jegliche Drosselwirkung vermieden wird.

KI. 31e, Gr. 18, Nr. 471 044, vom 10. Dezember 1927; aus-
gegeben am 6. Februar 1929. Zusatz zum Patent 442 446.
Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., in Hanau a. M. Aus
einem mit Rippen und AuRenmantel versehenen Kupferrohr be-
stehende Kokille zum DieRen hoch- und héchstschmelzender Metalle.

Die Kokille wird als GieBform von SchleuderguBmaschinen
zur Herstellung von Bohren verwendet. Dadurch ist es méglich,
Bohrrohlinge ohne erheblichen Schrotabfall auch aus Legierungen
mit verhéltnisméRig hohen Schmelzpunkten herzustellen.

KI. 48e, Gr. 6, Nr. 471 055, vom 7. Januar 1926; ausgegeben
am 7. Februar 1929. August Pahl in Berlin-Wilmersdorf.
Einrichtung zum gleichzeitigen Aufbringen eines Ueberzuges auf
die innere und &uBere Oberflache langgestreckter Rohre beliebigen
Querschnitts.

Das fertige und drehbar gelagerte Bohr von an sich beliebigem,
z.B. auch profiliertem Querschnitt ist zu den inneren und &ufReren
Auftragsvorrichtungen fir den Ueberzugsstoff und zu einer
hinter denselben angeordneten Brennkammer gleichzeitig langs-
verschieblich angeordnet. Dadurch wird eine gleichméRige Be-
handlung jeder Stelle der inneren und auBeren Oberflache des
Werkstuckes Uber seine ganze L&nge hinweg erreicht.

KIl. 49¢c, Gr. 15, Nr. 471 057, vom 19. November 1926;
ausgegeben am 5. Februar 1929. Adolf Kreuser, G. m. b. H..
in Hamm, W estf. Zerkleinerungsmaschine fir Metall mit Werk-

zeugen, die Uber der

Blockauflage arbeiten.

Das Kerbmesser a

und das Brechstick b

werden in senkrechter

m Bichtung in Arbeits-

' :}\ﬂ stellung gebracht, wo-
1 <t VU bei das Brechstlick b
| —& J sich vor das Kerb-

messer schiebt.
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KL 8le, Gr. 80, Nr. 471 071, vom 4. Marz 1927; ausgegeben
am 5. Februar 1929. Franzdsische Prioritdt vom 7. Dezember
1926. Société Anonyme des Hauts-Fourneaui, Forges
et Aciéries de Pompey in Paris. Gerat zum Fordern schicerer
oder sehr heiBer Werkstiicke durch Walzen, die sich auf der Unter-
stitzungsflache abrotten.

Die Walzen b sind zu A
einem Gestell zusammen-
gefallt, und die diesem
Gestellunmittelbarmitge-
teilte Antriebskraft tber-
tragt seine geradlinige Be-
wegung auf das unmittel-
barauf den Walzen ruhen-
de Werkstick a. wobei
sie vergroRert wird. Die Laufzapfen der Walzen haben einen
kleineren Durchmesser als die Walzenkorper, die das zu bewe-
gende Werkstiick tragen. Die Vorrichtung gestattet die leichte,
schnelle Férderung der genannten Werkstiicke, wenn die Anwen-
dung von Zangen o. dgl. Schwierigkeiten bereiten wiirde.

KL 3le, Gr. 6, Nr. 471 078, vom
21. August 1925; ausgegeben am 6. Fe-

bruar 1929, Budolf Geiger in
Stuttgart. Bandschleudermaschine,
bei der der Sand durch umlaufende
Flugel tangential aus dem Geh&use

herausgeschleudert ieird.

Der Aufgabetrichter a ist unmit-
telbar oberhalb der Schleuderscheibe b.
und zwar exzentrisch angeordnet, und
ferner ist die Auswurféffnung c tan-
gential am Schleudergehduse ange-
bracht.

KI. 7a. Gr. 3, Nr. 471 152, vom 15. Juli
1927; ausgegeben am 9. Februar 1929.
Budolf SperlinginBoehum-W eitmar.
Verfahren zum Herstellen von Rillenschienen.

Eilienschienen, hei denen die Schiene
in den vorhergehenden Stichen in Fertig-
form mit abgebogener Zwangslippe gewalzt
ist, werden mjt Hilfe einer Schlepprolle
dadurch fertig zugestellt, daf die in das
Fertigkaliber ragende Schlepprolle von den
zusammenarbeitenden Walzen gefuhrt wird.
Dadurch wird eine gute sichere Profilaus-
bildung gewahrleistet und die Bolle wenig
beansprucht.

KL 7a, Gr. 16, Nr. 471 154. vom
19. April 1928; ausgegeben am S. Februar
1929. Ewald Bdéber in Dusseldorf.
Anzeigerorrichtungfiirden Trerkstickvorschub
bei Walzwerken, insbesondere Pilgerschritt-
walzwerken.

Eine vom Walzenantrieb aus mit der
Undrebungsgeschwindigkeit der Walzen an-
getriebene Scheibe b wirkt bei jeder Um-
drehung ein oder mehrere Male fir einen
Augenblick auf eine zweite Scheibe e,
die vom Vorschub-
schlitten aus stan-
dig in gleichem
Sinnegedrehtwird.

Diese zweite Schei-
be hat eine groRe
Zahl beweglicher
Teile a, die bei
ihrer  Bewegung

Stromkreise
schlieBen kdénnen.

Einer dieser be-

weglichen  Teile

wird aus seiner Lage gebracht und schlieft dabei einen Signal-
stromkreis, dessen Schluf voneinem beim vorhergehenden Walzen-
umlauf aus seiner Lage gebrachten Teil vorbereitet worden ist.
Der Steuermann wird dann durch sichtbare oder hérbare Zeichen
von dem hei jedem Walzspiel wirksam gewordenen Vorschub
benachrichtigt.

KI. 7a, Gr. 27, Nr. 471 157, vom 4. April 1928; ausgegeben
am 8. Februar 1929. W illy Bauer in Kdéln-Lindenthal.
Vorrichtung zur Erleichterung der Bearbeitung verhéaltnismaRig
kurzer Bénder in Kaltwalzwerken.
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Das jeweilig vorangehende Ende des in Bearbeitung befind-
lichen Bandes wird wahrend des Fortschreitens des Walzvorganges
oberhalb der Walzbahn selbsttétig abgebogen oder unter Bildung
einerjumkehrsehlaufe aus dem nachfolgenden Teil des Walz-

bandes in der N&dhe der Walzmaschine festgehalten. Die Lange
des ohne Umhaspelung frei zu bearbeitenden Walzgutbandes im
gegebenen Raume wird dadurch annéhernd verdoppelt, an Haspel-
arbeitwird gespartund die Leistung der Walzmaschine vergroRert.

KI. 48d, Gr. 2, Nr. 471 172, vom 2. Marz 1926; ausgegeben
am 8. Februar 1929. |.-G. Farbenindustrie, A.-G.,in Frank-
furt a. M. (Erfinder: Dr. Karl Immerheiser in Ludwigshafen
a. Rh.) Verfahren zum Erdfernen von Rost an Eisenteilen.

Die zu reinigenden Gegenstédnde werden mit den Sulfierungs-
produkten von Anthrazenrickstdnden oder Rohanthrazen allein
oder zusammen mit anderen organischen oder Mineralséuren be-
handelt, wobei im letzten Falle gegenuber den Mineralséuren
erhebliche Mengen des Sulfierungsproduktes vorhanden sind,
gegebenenfalls gleichzeitig mit Oelen oder Fetten.

KI. 10 a, Gr. 5, Nr. 471 190, vom 2. April 1927; ausgegehen
am 26. Januar 1929. Zusatz zum Patent 469 480. Hinselmann,
Koksofenbaugesellschaft m. b. H., in Essen. Unter-
brenner- Regenerativkoksofen.

Um eine noch einfachere und eine noch gréRere Undurch-
lassigkeit ergebende Einfigung der Disensteine in die Regenera-
torwdnde zu ermdglichen als nach dem Hauptpatent, wird jedes
Pfeifenpaar in quer zur Dlsenrichtung der Regeneratortrennwénde
am?e rdneten Disensteinen untergebracht.)!

KI. 7a, Gr. 14, Nr. 471 224, vom 28. Oktober 1924; ausge-
gehen am 8. Februar 1929. Mannesmannréhren-W erke in
Disseldorf. Walzwerk zum Herunterwalzen von Rohren.

Die Achsen der beiden angetriebenen Walzen des Duowalz-
werkes sind mit denen zweier Schleppwalzen in derselben Ebene

Patentbericht. — Statistisches.
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derart angeordnet, daB sie zusammen ein Walzenkaliber bilden,
bei dem die beiden frei um ihre Achsen drehbaren Schleppwalzen
sich der Walzgeschwindigkeit anpasseK kénnen.

KI. 31c, Gr. 6,jNr. 471226, vom 7. Mérz 1925; ausgegeben
am 8. Februar 1929. Zusatz zum Patent 445063. Toussaint
KetininL{ttich,Belgien.

Bewegliche  Sieb-, Misch-,
Mahl- und Teilvorrichtung.
Die senkrechte Mittelwelle
ist durch das Triebrad a an
ihrem unteren Ende Uber ein
ausriickbares Vorgelege mit
einem an der Vorrichtung im
Arbeitsgang hinter der Sieb-
trommel b fir den ver-
brauchten Sand angeoréne-
ten, aus einem Klumpen-
brecher ¢, d und einem von
diesem angetriebenen Ma-
gnetabscheider e bestehenden
Aggregat gekuppelt.

KI. 12e, Gr. 1, Nr. 471 232, vom 25. August 1925; ausgegeben
am 8. Februar 1929. Fritz Graupner in Hannover und
Reinhold Kriger in Duingen, Kr. Alfeld. Fullkérper zur
Einschuttung fiur Absorptions-, Reaktionstirme und, &hnliche
Apparate.

Die in Form von Kugeln, Wirfeln, Zylindern o. dgl. aus-
gebildeten Fullkdrper sind mehrmals derart durchbohrt, daf jede
Durchbohrung im Innern des Fillkérpers von mehreren anderen
Durchbohrungen an verschiedenen Stehen geschnitten wird.

KI. 24k, Gr. 3, Nr. 471 403, vom 12. September 1925; aus-
gegeben am 18.Februar 1929. StpUQttg. Berthold Grénhagen
in Kiel. Einsatzsteinfiir Rohre zur Erzeugung einer Drallbewegung
der Oase.

In den zylindrischen Glihkorper sind ein oder mehrere
schraubenformig um die Rohrachse gewundene Zwischenwénde
eingebaut. Durch die Drallwirkung werden die Gase nach auBen
geschleudert und an der als Glihkdrper wirkenden Zylinderwand
nachverbrannt.

Statistisches.

Die RohstahlgewInnung des Deutschen Reiches im April 19291).
In Tonnen zu 1000 kg.

Rohblocke StahlguB Insgesamt
Bezirke Thomas Besse- Basische Saure Tiegel- Schweil- Tiegel-
- Siemens-  Siemens- und stahl i
mer- A
Stahl- hi Martin- Martin-  Elektro- (SchweiR- basischer  saurer und 1928 1038
Stahl- Stahl- Stahl- Stahl- eisen) Elektro-
April (1929: 25 Arbeitstage, 1928: 23 Arbeitstage)
Rheinland-Westfalen . . . . 589 5C6 527 723 13 892 12 971 10 964 5312 470 1160 982 927 401
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet wu.

Oberhessen — 29 189 343 — 31814 28 744
Schlesien — 45 603 423 46 772 42 172
Nord-, Ost-u. M |tteldeutsch- — 1017 2 855

lan 61 888 2824 999 103 590 101310
Land Sachsen.. \ 57217 43659 | 1492 621 [/ 1278 49065 40272
SUddeutschland u. Bayrlsche

Rheinpfalz.. ) 3328 — — 383 210 ) 22 693 21 056

Insgesamt: April 1929 . 646 783 — 711 390 13 892 13 988 2 855 16 429 7 836 1743 1414 916

davon geschatzt . . . . —n — 8500 - 600 1300 175 670 760 12005

Insgesamt: April 1928 523 429 3 584 954 13 956 11274 3795 14 742 7 463 1339 1160 955
davon geschatzt . . . . — — 7 500 — 30 — 75 100 — 7705
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 56 597 50 476
Januar bis April») (1929: 100 Arbeitstage 1928: 101 Arbeitstage)
Rheinland-Westfalen . . 2234 269 2084 977 61 485 52 827 40 080 18 948 1894 4494789 4349533
Sieg-, Lahn-, Dlllgeblet u

Oberhessen. — 118 878 — 1176 > 2576 129 465 131 756
Schlesien 171 559 1752
Nord-, Ost- u. M |tte|deutsch- — 4336 12 927 ! 1 176 592 190601 |

land 234 287 10278 3655 > 4434 470903 |
Land Sachsen > 220 642 163249 5525 2319 ) igg ggg 131649 1
SUddeutschland u. Bayrlsche

Rheinpfalz.. > 16 138 — — 1483 837 — 92 758 102 998
Insgesamt: Jan./April 1929 2454 911 - 2789 088 61 485 57 163 12 927 60 294 28 335 6328 5470 531

davon geschatzt . . . — 31000 — 690 1300 400 1320 760 35470
Insgesamt: Jan./April 1928 2441 028 28 2703 873 59 492 51 866 15 677 65 502 34 412 5662 5377 440

davon geschatzt . . . . — 30 000 _ 120 _ 300 400 30820

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 54 705 63 242

Apri]’ 1929 ~einschlieRlich)1Dg0n

deS Verei“8 D<aat8°her :Bi9en- Qn4 Stahl-Industrieller.

>) Unter Beriicksichtigung der Berichtigungen fur Jenner bis
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Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerieugung im Marz 1929.
Puddel- , BESSer  Glefes Thomas 1s¥heire_ Ins- - Besse- o as rr?eiﬁ_s Tiegel oiro- M Davon
;o omer- rei- - - _ - - -
' 1 denes gesamt  mer Marrin-
Boheisen 1000 ft au 1000 kg FluBstahl 1000 t au 1000 kg
Januar 1929 118l) 769 36 9Q31) 7 % 579 340 1,4 13.61)  s411) Is
Februar 26 113 615 27 781 6.31) 502 221%) 1,7 11,0%)  7421) 151)
Marz 29 112 683 26 880 6-5 553 229 1.5 13.0 803 1S
) Berichtigte Zahlen.
Frankreichs Eisenerziérderung im Februar 1929. An Stahlblocken allein wnrden 51 130599 (im Vorjahre
s e +4 +77 1+t) t. an StahlguB 1238 288 (1 177 003) t erzeugt.
Forderung a\é"gﬁg“e BeAs%‘Ziftté?te Unter den als basischer S.AL-Stahl aufgefiihrten Mengen
Monats- des sind fur 192S 2 267 912 (2 219 629) t Blocke und StahlguR ent-
Bezirk durch-  Fepr, Monats halten. die nach dem Duplex-Verfahren hergestellt, also zu-
schnitt 1929 19%' 1913 Fleggg- ndchst in der Bessemerbirne vorgeblasen und dann im basischen
19t13 . . S.-M-Ofen fertiggestellt wurden.
Die Erzeugung an Sonderstahl, wie Vanadin-, Titan-.
Mets. Dieden- Chrom-, Xickelstahl usw., getrennt nach den einzelnen Her-
hofen . . . 1761250 1666240 1086257 17700 15353  stellungsverfahren. stellte sich wie folgt:
Loth- Briey et Meuse\ 1505 168 1706 386 1154 686 1 15537 15 467
ringen Longwy. . .. f 253961 115219 2010 fah I 1927 192%
Nancy . ... 159743 111778 253043 2103 16931 Verfahren zur Herstellung von t K
Minieres 34144 7722 34i
Xo_fm agdif gg%gg 12? égi 1§g ggg ii% iszslzt Basisches S.-M.-Verfahren . 2 040 2041) 2 651 579
njou, Bretagne..
Pyrenden....... 3281 17548 17001 2168 972 Saures " 104 243 105 342
Andere Bezirke.. 26 745 5459 20 066 1250 283 Bessemer-Verfahren 75 280 67 074
) Tiegel- » C 3516 2327
zusammen 3581 702 4 001 486 j2 $03 556 43 037 40 697 Elektr. n. versch. Verfahren 349 013 440 026
Frankreichs Hochofen am 1. April 1929. Insgesamt 2572 256 3 266 348
Im Bau 1 Die Herstellung an W alzwerkserzeugnissen (s. folgende
Im AuRer oder in 1 Ins- Zahlentafel) aller Art hat gegeniiber dem Vorjahre um 4 $60 +27 t
Feuer Betrieb  Ausbesse-  gesamt oder rd. 14,5% zugenommen. AuRer den in der folgenden
rung Zahlentafel aufgefiihrten Erzeugnissen wurden noch hergesteiit:
1665 94+ (i. V. 1593687) t Weilbleche, 126208 (106 751) t
1. Januar 1929 . . . . . 153 21 41 221 Mattbleche. 1379 260 (1 255 362) t verzinkte Bleche. 2 970 693
1. Februar 137 66 223 (3 167 330) t schweileiseme Bohren und Kesselréhren, 1697 922
1 Harz 157 65») 222») (1 7S70461)) t guBeiserne Bohren, 1096 190 (877 966) t nahtlose
1. April 64 220 Stahlrohren und 630 864 (652 6S21)) t Drahtstifte.

*) Berichtigte Zahlen.

Die Stahl- und Walzwerkserzeugung der Vereinigten Staaten
im Jahre 1928.

Nach den Ermittlungen des , American Iron and Steel
Institute” belief sich die Stahlerzeugung der Vereinigten
Staaten im abgelaufenen Jahre auf 52 368 887 (zu 1000 kg) gegen
45654 148 t im Jahre 1927, hatte somit eine Zunahme von
6714 739 t oder rd. 14,7 % zu verzeichnen. Im einzelnen wurden
an Stahlblécken und Stahlguf, verglichen mit dem Jahre
1927, die folgenden Mengen hergestellt:

Gegenstand 1927 19tZ$
t

Siemens-Martin-Stahl . . . . 38 677 428 44 819 780
davon: basisch 37 738 576 43 891 691
sauer.. 938 852 928 089
Bessemerstahl 6 290 795 6 726 118
Tiegelstahl 9 181 7 893
Elektrostahl 676 744 815 096
Insgesamt 45 654 148 52 368 887

Gegenstand 1327 19t3$
SChIENEN oo 2 851 390 2 689 853
Grob- und Feinbleche. 9 781 778 11 182 147
Naeelbleche 18 340 16 459
W alzdraht.. 2 814 595 3130 109
Baueisen 3802 324 4 161 681
Handelseisen 4948 171 6 378 280
Betoneisen ... 829 069 967 118
Bohrenstreifen.... 3473554 3422 877
Laschen u. sonstige Schienen-
befestigungsstiicke 878 832 810 412
Bandeisen 328 299 390 347
Badreifen 179 121 179 046
Eisenbahnschwellen . 14 047 12 462
Spundwandeisen.............. 75990 63 064
Gewalzte Schmiedebldcke usw. 290 095 563 347
Halbzeus zur Ausfuhr 558 11 317
Sonstige Walzwerkserzeusnisse 3118 933 4 287 004
Inseesamt 33 405 096 38 265 523

X) Berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im April 1929.

Das Osterfest hemmte Anfang des Monats die Geschafts-
tatigkeit, da die Ferientage, die eigentlich nur von Donnerstag
abend bis Dienstag morgen dauerten, von vielen Werken ver-
langert wurden, nm die Betriebe grindlich ausbessern zu kénnen,
und in den Verkaufsabteilungen der Werke zahlreiche Beamte
fehlten, die ebenfalls ihre Ferien Uber die Festzeit ausdehnten.
Sobald jedoch die Nachwirkungen dieser Zeit Gberwunden waren,
lenkte die Geschéftstatigkeit in ziemlich lebhafte Bahnen ein,
besonders hinsichtlich der GroRgeschéfte. Eswurden einige Eisen-
bahnbestellungen ausgegeben; aber die Hauptstiitze des Stahl-
geschéftes im April bestand in der Nachfrage der Schiffswerften.
Ebenso wurden Anfang des Berichtsmonats in einigem Ausmale
Sonderauftrage fur bestehende Vertrdge ausgefuhrt. Spéter

XX,,

schwankte die Tatigkeit jedoch, und Ende April hatten sich
die Verhéltnisse ziemlich unibersichtlich gestaltet. Dies war
hauptsachlich dem Ausbleiben des erwarteten Ausfuhrgeschaftes
zuzuschreiben, zum Teil eine Folge der Zweifel auslandischer
Kéufer in die Widerstandsfahigkeit der festlandischen Preislage,
was auf die Abschlisse der meisten Ueberseemérkte riickwirkte.
Zu Beginn April waren sich die Festlandserzeuger lber die Preise
nicht einig, hatten aber anscheinend sehr wenig Ware zum Verkauf
fir den britischen Markt. Im weiteren Verlauf besserte sich die
Lage jedoch, wenngleich die Preise, auler fir Handelsstabeisen,
nicht viel zurickgingen. Die fiir den britischen Markt zu
Gebote stehenden Mengen schienen anzuwachsen; eine groRe
Anzahl Werke war bereit, zu annehmbaren Lieferfristen zu
verkaufen.

Das Ausfuhrgeschaft enttduschte stark. Einige ansehnliche
Mengen Boheisen, hauptsédchlich Hdmatiteisen und Sondersorten.

94
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wurden verschifft, aber auf alte Vertrage; das Neugeschaft lieR
gegenlber Mérz nach. Den gréBten Ausfuhrauftrag konnten die
britischen Schienenwalzwerke in Hohe von 30 000 bis 40 000 t
far Sidafrika hereinnehmen. Auch einige Bestellungen auf
Lokomotiven und Tender fir die Kolonien winden mit britischen
Firmen getétigt, jedoch waren diese Geschéfte nicht besonders
befriedigend. Ein bemerkenswerter Auftrag lautete auf eine
Zieherei fir Australien mit einer Leistungsféhigkeit von 28 800 ge-
zogenen GeféalRen aus Weilblech in zwei Mustern. Diese Bestellung,
der die Absicht zugrunde liegt, eine Ausfuhrindustrie in Schweine-
fleischkonserven zu begriinden, fiel an ein mittelenglisches Werk.
In &ndern Erzeugnissen verbuchten die britischen Stahlwerke
Anfang April umfangreiche Ausfuhrauftrage, als ihre Preise mit
denen der reinen Walzwerke Gbereinstimmten. Spdter erhdhten
die Stahlwerke jedoch ihre Preise, und infolgedessen wandte sich
die Lage zugunsten der reinen Walzwerke.

Schon Monate hindurch hat sich auf dem Erzm arkt wenig
verdndert; der Bezug fremden Erzes erfolgte gleichmé&Big. Anfang
des Monats wurde bestes Bilbao Rubio zu 23/— sh verkauft
und bester nordafrikanischer Roteisenstein zu 22/— sh cif Middles-
brough, mit Frachten von 7/— und 7/3 sh. Die Verbraucher
schenkten in der ersten Monatshélfte dem Markte wenig Beach-
tung, da sie ihren Bedarf eingedeckt hatten. Anderseits drédngten
die Verkaufer nicht auf Abschliisse. Gegen MonatsschluB lauteten
die Frachten etwas gunstiger auf 6/9 bis 7/— sh, ohne daR sich
auch die Erzpreise dnderten. Die Cumberland-Gruben waren
den ganzen Monat lebhaft beschaftigt; ihre Férderung wurde
hauptséachlich von den GieBereien an der Nordwestkiiste, der
Ostkuste und Schottland verbraucht. Cumberland-Erz kostete
18/— bis 18/6 sh.

Ausgesprochen uneinheitliche Verhéltnisse kennzeichneten
den britischen Roheisenmarkt. In einigen Bezirken war fir
die Hochofenwerke die Lage besonders erfreulich, wéhrend ander-
wérts die Bestdnde anwuchsen. An der Nordostkiiste arbeiteten
36 Hochofen; 7 erzeugten Cleveland-, 8 Hamatitroheisen und
21 andere Roheisensorten. In diesem Gebiet kamen die Ostertage
den Erzeugern sehr gelegen, da die stille Zeit ihnen Gelegenheit
gab, restliche Lieferungen aufzuarbeiten. Die Verbraucher
zeigten sich zu Beginn des Monats geneigt, 1/6 sh je t tiber den
offiziellen Mindestpreis von 67/— sh zu zahlen. Mitte April
konnte man tatsédchlich Bestellungen fiir schnelle Lieferung nicht
unterbringen; es wurden daher gréfere Geschafte bis Ende Juni
abgeschlossen. Zu Monatsschluf gingen die Kaufer Vertrdge bis
Ende des Jahres ein. Ein férmlicher Warenhunger herrschte auf
dem Cleveland-Markt, wo man allgemein die Inbetriebsetzung
weiterer Hochdfen forderte. Obwohl die Erzeuger Zweifel wegen
der Kokszufuhren usw. zu hegen schienen, war Ende des Monats
die Zahl der in Tatigkeit befindlichen Oefen auf 40 gestiegen,
davon 7 fir Cleveland-, 12 fir Hamatitroheisen und 21 fir andere
Sorten. Die Geschéftsbedingungen auf dem mittelenglischen
Markte lagen nicht so gunstig. Der Staffelplan, von dem im vorigen
Bericht die Rede war, findet noch bei den Erzeugern Anwendung;
aber die Héandler und Abnehmer sind allgemein gegen diese
Regelung. Die Preise blieben unverandert auf 72/6 sh fiir Derby-
shire-GieBereiroheisen Nr. 3 und 69/— sh fir Northamptonshire-
GieRereiroheisen, frei Stationen Black Country. Dies war der
Grundpreis; Lieferungen nach anderen Gegenden waren teurer,
je nach der Entfernung. Das Angebot Gbertraf in diesem Gebiet
die Nachfrage, sodaRsichdie Lager,wennauchnichtin beunruhigen-
dem Umfange, fullten. Die Lage in Schottland erwies sich als
nicht zufriedenstellend. Es standen nur 23 Hochdfen unter Feuer,
was allerdings fiir die Nachfrage genigte. In einigen Fallen, wo
die Erzeugung gewisser Sorten beinahe aufgegeben war, konnten
die Werke einen Aufschlag auf den gultigen Preis von 72/6 sh
fir GieBereiroheisen Nr. 3 erhalten. Nach Héamatitroheisen
bestand lebhafte Nachfrage, besonders fir die Ausfuhr. Die
Geschaftstatigkeit blieb wahrend des ganzen Monats flott; die
heimischen Verbraucher tatigten sogar Kéaufe zur Lieferung im
dritten Jahresviertel. Der Preis war auf 74/— sh festgesetzt;

Zahlentafel 1.

5. April 12. April
Britischer ~ Festlands-  Britischer  Festlands-
Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieBereiroheisenNr.3 3 7 0 3 80 3 8 6 3 90
Basisches Boheisen 3 10 3 50 3 5 0 3 7 6
Knippel.. . 6 10 0 5 6 6 G 10 0 5 7 G
Platinen.. 6 7 G 5 6 0 G 7 G 5 7 6
Thomas-\V a aht 7 15 0 6 2 6 7 12 G 6 2 6
Handelsstabeisen 7 10 0 G 3 6 7 15 0 G 3 0

Wirtschaftliche Rundschau.
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aber bei umfangreichen Bestellungen wurden Preisnachlasse be-
willigt. Die Nachfrage ging gegen Ende des Monats leicht zuriick,
eine natlirliche Folge der Mitte des Berichtsmonats abgeschlossenen
groRen Kaufe.

Der Halbzeugmarkt lag sehr gut. Die Knappheit an fest-
landischen Knippeln, und in geringerem MaRe auch an fest-
landischen Platinen, schuf eine starke Nachfrage nach britischem
Material und setzte die Erzeuger verschiedentlich in den Stand,
ihre Preise heraufzuschrauben. Anfang April erh6hten die Nord-
ostkusten-Hersteller ihren Knuppelpreis auf £6.17.6; aber dieser
Preis stand meistens auf dem Papier, da wenig Ware auf den
offenen Markt gelangte, vielmehr der grofite Teil der Erzeugung
an die angeschlossenen Werke ging. Der allgemeine Kniippelpreis
blieb auf ungefahr £ 6.10.— bis 6.12.6 fir zweiz6llige Kniippel
frei Birmingham; einige Werke verlangten £ 6.15.—. Dickere
Knuppel konnten um 2/6 sh weniger gekauft werden. Platinen
standen im April ziemlich fest auf £ 6.5.— bis 6.7.6, obgleich
manchmal £ 6.10.— gefordert -wurden. Der bedeutende Handel
in festlandischem Halbzeug scheint nachzulassen. Wéhrend des
groBeren Teils des Monats waren nur deutsche Werke mit haupt-
sdchlich schweren Abmessungen am Markte. Franzdsische, bel-
gische und luxemburgische Werke boten nur geringe Mengen an;
der allgemeine Preis betrug zu¢Beginn des Monats fiir zwei- bis
zweieinviertelzolligeKnuppel £5.6.—, erhdhte sich zu MonatsschluB
aber auf £ 5.8.—. Die Platinenpreise schwankten nicht so sehr,
doch war dieses Material schwer erhéltlich. Anfang April kosteten
Platinen £ 5.6.—, zu Ende £ 5.8.—, doch zeigten die Kaufer
wenig Neigung fir diese Preise. Festldndischer Walzdraht lag
wahrend des ganzen Monats fest bei £ 6.2.6, trotz Preiserhdhungen
auf dem Festlande.

In Fertigerzeugnissen war gegen Mérz das Geschéft
etwas riicklaufig. Die Nachfrage des Auslandes war z. B. ungleich-
maRig und entwickelte sich nicht so, wie man erwartet hatte.
Gleichzeitig wurden die Erzeuger durch die hoheren Rohstoff-
kosten beunruhigt. Die Werke erdrterten eine Preiserhthung;
aber die Mehrzahl war gegen diesen Schritt. Anfang April wurde
jedoch der Ausfuhrpreis fur diinnes Stabeisen von £ 7.15.— auf
8.—.— heraufgesetzt. Auf dem heimischen Markt betrug der
allgemeine Preis fir Stabeisen £ 8.—.—, verschiedentlich sogar
£ 85.—. Winkeleisen und Tréger kosteten £ 7.17.6, T-Eisen
£ 8.12.6. Die genannten Fertigerzeugnisse unterliegen nattrlich
dem Rabattschema. Das Hauptkennzeichen des Festlands-
marktes im April war das allmahliche Sinken des Preises fir
Handelsstabeisen, das sich zu Beginn des Monats auf £ 6.3.6 fob
behauptete, aber zu MonatsschluB £ 6.—.— notierte. Es sollen
sogar Geschéfte unter diesem Preise gemacht worden sein. Tréger
hingegen, die Anfang April nicht so fest wie andere Fertigerzeug-
nisse lagen, stellten sich auf £ 5.3.— fur britische Normalprofile
und £ 5.1.6 fur Normalprofile; sie versteiften sich jedoch im
weiteren Verlauf, und Ende April bot sich selbst guten Abnehmern
wenig Gelegenheit zu Preisnachldssen. In anderer Hinsicht
zeigten die festlandischen Stahlpreise geringe Aenderungen.
1&0lliges Blech notierte Anfang April £ 6.10.— bis 6.11.—,
3/18z6lliges £ 6.7.—, zu MonatsschluB £ 6.11.— bis 6.11.6 bzw.
£ 6.5.— bis 6.6—. Die WeiRblechlage besserte sich betréchtlich.
Die getatigten Abschlisse nahmen zu Beginn des Monats zu,
und der Preis befestigte sich bei 18/6 bis 18/9 sh fob, Normal-
kiste 20 X 14. Die meisten Werke waren Giber den Rahmen ihrer
Erzeugungsmaéglichkeit hinaus stark mit Auftragen versehen und
lehnten Erdrterungen von Preiszugestdndnissen ab. Spater
sanken die Preise leicht auf 18/3 bis 18/6 sh infolge Nachlassens
der Kauftatigkeit; aber die Werke schienen gut mit Auftragen
versehen zu sein, und tatsachlich waren keine Bleche zur Lieferung
vor Juli zu erlangen. Verzinkte Bleche waren spérlich gefragt.
Gegen Ende des Monats beschlossen die Erzeuger, ihr Preisiiber-
einkommen nachzuprifen, es istaber bisher keine Aenderung ein-
getreten.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet Zahlen-
tafel 1.

Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im April 1929.

19. April 26. April 30. April
Britischer  Festlands-  Britischer  Festlands- Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
3 8 ft 3 8 G 3 8 G 3 8 G 3 7 6
3 6 0 3 G 3 6 G 3 7 3 7 6
6 12 6 5 G G G 10 © 5 0 G 10 O 5 8 0
G 7 G 5 8 0 G 7 G 5 8 0 G 5 8 0
7 12 G 6 2 G 12 G G ? G 6 2 6
7 15 0 6 1 6 7 15 0 6 1 0 7 15 0 6 00
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Die Lage des deutschen Maschinenbaues im April 1929.
Im April machte die Besserung der in- und auslandischen An-
fragetatigkeit weitere Fortschritte. Der Auftragseingang
von seiten der Inlandskundschaft stieg im Zuge der all-
gemeinen Saisonbelebung der Wirtschaft. Bei den Auslands-
bestellungen wardas Bild uneinheitlich und lieB im Endergebnis
keine wesentliche Verénderung erkennen.

Eine fihlbare Erhéhung des Beschéaftigungsgrades war
noch nicht zu beobachten.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Die gedriickte Lage,
in der sich die schwedische Eisenindustrie seit einer Reihe von
mjahren befindet, gab wahrend des Jahres 1928 einer leichten
Besserung Raum, was zum Teil auf einen Wirtschaftsanstieg
dieses Industriezweiges im Ausland, zum Teil auf einheimische
Bedarfssteigerung, aus der die schwedischen Hittenwerke in
gewissem Umfange Nutzen zogen, zuruckzufihren ist.

Die Herstellung von Halbzeug sowie von gewalztem und
geschmiedetem Eisen nahm im Laufe des Jahres zu. Die Roheisen-
erzeugung war infolge der Lohnkampfe bei den Erzgruben wahrend
der ersten drei Vierteljahre 1928 bedeutend geringer als in der
gleichen Vorjahrszeit, erreichte indessen im vierten Vierteljahr
einen so groBen Umfang, daR die Gesamterzeugung des Jahres
nicht wesentlich hinter der des Jahres 1927 zuriickblieb fs. Zahlen-

tafel 1).

Zahlentafel 1. Schwedens Erzeugung in 1000 t.
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vorgesehen. Das Ausmal der gesamten staatlichen Erleichte-
rungen fir die Gruben wird sich schatzungsweise auf 0,70 bis
0.75 JIJI je t belaufen. Dariber hinaus wird die Absatzméglich-
keit der Erze durch Verbilligung der Frachten um etwa 0.25 JLK
je t verbessert. Die Eisensteinférderung der eigenen Gruben
betrug im Berichtsjahre 129 166 t. Die Aus- und Vorrichtungs-
arbeiten gingen planméaRig weiter. Die Kalkversorgung der
Werke aus eigenen giinstig gelegenen Briichen ist auf viele Jahr-
zehnte gesichert. Infolge zeitweilig verringerter Nachfrage und
zur Vermeidung unwirtschaftlicher Lagerbildung muRte im
zweiten Halbjahr von drei unter Feuer stehenden Hochdfen der
Sophienhitte einer insgesamt zehn Wochen lang gedampft
werden. Die Georgshitte lag still. Die Elektrizitatswerke
versorgten am Ende des Jahres 3 eigene Hitten. 6 eigene Gruben
und Kalksteinbriiche, 28 fremde Betriebe einschlieflich der Stadt
Wetzlar, 107 Landgemeinden, 6 Gutshdfe und Mihlen. Die von
den GrauguRgieBereien nach dem neuen Schleuderverfahren
hergestellten guBeisernen M uffendruckrohre fiur Gas- und
W asserleitungen fihrten sich im Berichtsjahre weiter ein und
fanden allenthalben wegen ihrer hohen Festigkeiten eine gunstige
Beurteilung.

Die Gesamtbelegschaft der Stammwerke betrug im
Durchschnitt des Jahres 630 Angestellte und 5806 Arbeiter,
zusammen 6436. Am JahresschluR stellte sich die Zahl auf
6571 Angestellte und Arbeiter.
Daneben beschaftigten die Toch-
tergesellschaften und Konzem-

Jan.-ilérz April-Juni Juli-Sepc. Okt.-Dez. Jan.-Dez.
werkeamJahresschlufR zusammen
1928 1927 1928 1927 1928 1927 1925 1927 1928 1927 2766 Angestellte und Arbeiter.
R ONEISEN oo 974 1047 910 1090 79.51 97.6 1250 101.8 392.9 4131 [ Seit Fruhjahr 1928 bildet die
Schmiedbares Halbzeug . . . . 1375 1329 11428 1175 1429 1275 171.7 | 138.8 594.9 516.7 Gesellschaft ihre Formerlehr-
Gewalztes u. geschmiedetes Eisen 9S.0 81,7 96.6 77,5 106.3 89,2 111.7 90,2 ' 412,6 338.6 linge auf der Sophienhitte in
. einer besonderen Lehrwerkstatt
Zahlentafel 2. Schwedens Aasfuhr in 1000 t. nach den Grundsatzen des..Deut-
Jan.-llarz April-Juni Juli-Sept. Okt.-mDe®. Jan.-Dez. SChen, Instituts “fur teCthChe
Arbeitsschulung“aus. Es ist be-
1928 1927 1928 1927 | 1928 1927 1928 1927 11928 1927 absichtigt, demnachst auch fir
Rohei Legi Schrot 217 256 288 410 27,4 j 438 367 ! 399 1146 !1304 die ubrigen Lehrlinge eine gleiche
oheisen. Legierungen u. cnro . , B , R J y B ! A 0 1 y H H

Schmiedeisen n.  Stahl sowie Einrichtung zu schaffen.

Walzwerkserzengnisse . . . . 27.6 26.3 324 277 28,8 26,8 37,2 ! 319 1259 1131 Firsoziale Zwecke wurden

Die Preise waren fiir einige Eisensorten etwas fester als 1927,
werden jedoch im allgemeinen nach wie vor fur wesentlich zu
niedrig gehalten, um der Eisenindustrie eine befriedigende W irt-
schaftlichkeit zu ermdglichen.

Die Ausfuhr von Roheisen (s. Zahlenlard 2/ war ungewdhn-
lich gering; sie betrug nur 114630 t im Vergleich zu 150430 t
im Jahre 1927, dagegen hob sich die Ausfuhr von Schmiedeisen
und Stahl sowie von verschiedenen Walzwerkserzeugnissen etwas.

Aktien-Gesellschaft Buderus’sche Eisenwerke zu Wetzlar. —
Dem gegen das Vorjahr um 635000 JIJI erhéhten UeberschuR
der Betriebe steht ein Mehrbetrag an Handlungsunkosten von
505000 JI..M, gegenuber, der in der Hauptsache durch Mehraus-
gabe an Steuern und Abgaben sowie Zinsen bedingt worden ist.
Fur soziale Zwecke mufiten 266 000 JI.M mehr aufgewandt
werden. Die Erh6hung der Lohne und Gehélter im Berichtsjahre
brachte ohne Leistungssteigerung eine Mehrausgabe von rd.
700000 JIM, wéhrend die Tariferhéhung der Reichsbahn vom
7. Oktober 1928 an einen nicht abwalzbaren Mehraufwand von
rd. 150000 JIJI erforderte. Diese drei Zahlen veranschaulichen
den Druck, unter dem die deutsche Wirtschaft der Gegenwart
steht. Die Ausgabe groRer Summen seit Stabilisierung der
Waihrung zur Rationalisierung der Betriebe hat zwar eine Senkung
der Selbstkosten herbeigefiihrt, diese wurde aber wiederum aus-
geglichen durch die Steigerung von Steuern und Abgaben
sowie durch Lohn- und Gehaltserhéhungen. Der Baumarkt,
auf den die Gesellschaft mit dem groften Teile ihrer Erzeug-
nisse angewiesen ist, lag im Berichtsjahre unverkennbar
schwécher, trotzdem gelang es, den Einsatz um etwa 8 °0 zu
steigern. Der verhéltnismaRig frih einsetzende harte Winter
brachte gegen das Jahresende eine Abschwachung der Abrufe.

Infolge des Fortfalles der Staatshilfe und der Steigerung der
Lasten sank die gesamte Eisensteinférderung anLahn.D ill
und in Oberhessen gegen das Vorjahr um 5,62 %. In-
zwischen ist mit Wirkung vom 1. April 1929 an erneut eine
Staatshilfe gewahrt worden; aufler der Staatshilfe tritt eine
ErmaRigung der Erzfrachten insoweit ein. als sich diese fiir den
Femversand auf Friedenshéhe zuziglich Reichsverkehrssteuer
stellen. Der Binnenversand erfolgt nach den Satzen des Mindest-
mengentarifes. die sich beierh6htem Versand gleichfalls erméRigen.
Weiterhin sind ErmaRigungen auf knappschaftlichem Gebiet

1928 aufgewandt: Zu Lasten
der Gesellschaft 1318 604,61 JIJI. zu Lasten der W erks-
angehdrigen 1321 427.39 JIJI. zusammen also 2 6-9) 032 JIJI.
gegeniber 1913 (ohne Zeche Massen) von 642 472.98 jf: mithin
1928 628 770 JI1JI mehr gegen 1927 sowie das rund Vierfache
gegen 1913.

Die Belastung je Tonne GieBereierzeugnisse durch die Sozial-
versicherunssbeitrage der Firma betrat 1928 6.17 JI1JI gegeniber
4.66 JIJI in 1927 und 1,76 jT in 1913

Der gesamte Umsatz des Unternehmens mit fremden Ab-
nehmern stellte sich im Jahre 1928 auf 45 155000 (1927:
41 615 000) JI1JI: daneben betrugen die Lieferungen zwischen den
eigenen Werken 32 500000 (30469 000) JI.M-

Der Rohgewinn des Jahres 1928 betragt einschlieBlich
1030503,12 JJI Vortrag aus dem Vorjahre 5675 399.44 JIJI.
Nach Abzug von 2 172654,10 JIJI Handlungsunkosten und
1413 275.06 JIJI Abschreibungen verbleibt ein Reingewinn
von 2 089 470.28 JI.M. Hiervon sollen 942 005,48 JIJI zu Gewinn-
anteilen (5°0 auf 300000 MJI Vorzugsaktien = 15000 J.M:
5% auf 18425000 voll dividendenberechtigte Stammaktien
921 250 JI.M: 5 % auf 7575000 JIJI Aktien zum Goldmark-
wert von 115 109.76 JI.K = 5755.48 JI.M) verwendet. 225 &XX)J1J1
der gesetzlichen Riicklage zugefuhrt und 922 464.80 J.k auf neue
Rechnung vorgetragen werden.

Bismarckhitte in Wielkie Hajduki, Poln.-O.-S. — Wie im
Jahre 1927 war auch im Berichtsjahr 1928 eine erhebliche Steige-
rung von Erzeugung und Absatz zu verzeichnen. Erzeugt wnrden
im Berichtsjahr 112 755 t Roheisen (gegen 103 350 t im Vorjahr;
und 366 827 t Rohstahl (gegen 301 256 t im Vorjahr). Die Mehr-
erzeugung gegeniber dem Vorjahr betrug in Roheisen 9.1 %.
in Rohstahl 21.8 °0. Der Umsatz der Gesellschaft im Jahre 1928
betrug 146 476 SIS.— Zloty testen 116469 810.— Zloty im
Vorjahr).

W éhrend des ganzen Berichtsabschnittes war die Beschafti-
gung der Werke gut. Wie friher richtete die Gesellschaft ihr
besonderes Augenmerk auf die Ausfuhr, die weiter gepOeat
werden konnte, obwohl der Wettbewerb starker ausldndischer
Werke immer schwieriger wurde und die Einfihrung des Acht-
stundentages, Gehalts- und Lohnerhéhungen sowie die starke
Verteuerung des auslandischen Alteisens die Selbstkosten im
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Berichtsjahr wesentlich erhéhten. Mit Ausnahme der Uberaus
schwierigen Schrotbeschaffung vollzog sich die Rohstoffversorgung
reibungslos.

AuBer den Ublichen Betriebsverbesserungen ist im Laufe des
Berichtsjahres eine Reihe grofRer Neubauten fertiggestellt und
damit das in den vorhergehenden Geschéaftsberichten erwéhnte
Neubauprogramm im wesentlichen durchgefiihrt worden. Die
Gesellschaft beschaftigte am Ende des Berichtsjahres 8251 Arbeiter
und Angestellte.
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Nach Vornahme von Abschreibungen (und zwar durch Bildung
eines Tilgungsbestandes) und Auffillung der Sonderriicklage auf
den Stand vom 31. Dezember 1927 bleibt einschlieRlich des
Gewinnvortrages aus dem Vorjahre ein Reingewinn von
5 245 642,84 Zloty. Hiervon sollen 850 000,— Zloty dem Unter-
stiitzungsbestande fir Arbeiter und Angestellte Uberwiesen,
184 762,14 Zloty als Gewinnanteil an den Aufsichtsrat gezahlt,
3876 000,— Zloty Gewinn (10% gegen 9% im Vorjahre) ausge-
teilt und 334 880,70 Zloty auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Die Huttenindustrie Stdafrikas.

Einen Ruckblick auf die Geschichte und Entwick-
lung der siidafrikanischen Eisenindustrie, die in der letzten Zeit
auch die grofte Aufmerksamkeit Deutschlands fand, gibt H. J.
van der Byll), der als Vorsitzender der mit Staatsmitteln
gegriindeten groften Hittengesellschaft, der South African Iron
and Steel Industrial Corporation, Limited, hierzu besonders
berufen ist.

Im Jahre 1909 winde erstmalig der Vorschlag gemacht, die
einheimischen Erze in eigenen Hochéfen zu verhitten und ein
Stahlwerk diesem Betriebe anzugliedem. Das Gutachten eines
englischen Sachverstandigen, das daraufhin von der Regierung
eingefordert wurde, lief aber darauf hinaus, dal die Erze zu
schlecht und die Absatzmdéglichkeiten zu beschrénkt seien, als
dal sich eine einheimische Eisenindustrie lohnen wiirde. Dagegen
wurde angeregt, den im Lande entfallenden Schrot in Elektroofen
wiederum zu Rohstahl umzuschmelzen. Trotz dieses Gutachtens
trat aber eine englische Firma mit der Stadt Pretoria in Unter-
handlung, um auf ihrem Gelande Hochdfen und ein Stahlwerk an-
zulegen. Zum Ungliick hatte aber unterdessen die Regierung
schon mit einer anderen Firma ein Abkommen uber den Verkauf
des gesamten Sehrots an sie getroffen, und unter diesen Um-
stdnden zog die englische Firma sich von ihrem Plane zurick.
Zur Verarbeitung des Schrots wurde damals die Union Steel Cor-
poration of South Afriea in Vereeniging gegrindet; daneben be-
stand schon ein kleineres Stahlwerk, die Dunswart Iron and Steel
Works, bei Johannesburg.

Trotz alledem trug man sich immer noch mit dem Gedanken,
die sudafrikanischen Erze zu verhitten, und so wurde 1917 die
Pretoria Iron Mines, Limited, ins Leben gerufen, die einen Ver-
suchshochofen mit einer taglichen Leistungsféhigkeit von 10t in
Betrieb setzte. Die Versuche bewiesen, dal die zwar kieselsaure-
reichen Hamatite unter Zuschlag des in der Ndahe vorkommenden
Dolomits gut verhiittbar seien, und man erzeugte in der ganzen
Versuchszeit etwa 4000 t Roheisen. Auf Grund dieser erfolg-
versprechenden Ergebnisse wurde die Gesellschaft in die South
African Iron and Steel Corporation ubergefiihrt, die ihr Aktien-
kapital von zunéchst 35 000 £ zu weiteren Untersuchungen tber
die Wirtschaftlichkeit einer einheimischen Eisenindustrie und
zur Sicherung von groBeren Erzfeldern mit ungefahr 150 Mill. t
Vorrédten, von Kohlen- und Dolomitlagem verbrauchte.

Unterdessen war auch von den Dunswart Iron and Steel
Works ein kleiner Hochofen in Newcastle (Natal) gebaut worden.
Man kam jedoch zu der Einsicht, daB eine leistungsfédhige Eisen-
industrie nur dann mdglich sei, wenn sdmtliche Gesellschaften zu-
sammen arbeiteten, und so wurde denn die Verschmelzung der
Union Steel Corporation of South Afriea, der South African Iron
and Steel Industrial Corporation und der Newcastle Iron Works
angebahnt. Der Hauptgrund hierzu war die Kapitalbedurftigkeit,
und man hoffte, auf Grund der Aussichten fir eine gréBere W irt-
schaftlichkeit nach der Verschmelzung eher Gelder geliehen zu
bekommen. 1920 wurde dann mit der Regierung eine Verein-
barung getroffen, daf sie fiir jede Tonne im Lande eizeugten Roh-
eisens und Stahles 15sh als Vergutung bezahlen wirde, voraus-
gesetzt, daB insgesamt mindestens 50 000 t im Jahre hergestellt
wirden. Trotz dieses Anreizes gelang es aber den drei vereinigten
Werken nicht, Geld aufzutreiben, und die Folge war, daR sich die
South African Iron and Steel Corporation von der Verschmelzung
zurlickzog. Die Newcastle Iron Works wurden dagegen von der
Union Steel Corporation aufgesaugt und so eine Verbindung
zwischen dem Hochofenwerk in Newcastle und dem Stahlwerk in
dem 320 km entfernten Vereeniging geschaffen, wo spater auch
noch ein Réhrenwerk von der englischen Firma Stewarts & Lloyds
gegrindet wurde.

Die Regierung hielt diese Ansatze einer Eisenindustrie jedoch
nicht fur kraftig genug, sich zu einer groBen Bliite zu entfalten,
und ihren Bemihungen gelang es zunéchst, die Gutehoffnungs-
hitte in Oberhausen zur Entsendung eines Untersuchungsaus-
schusses zu bewegen, dem etfalls die Geldbeschaffung und der
Bau eines Huttenwerks spéter folgen sollte. Der Ausschufl kam
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zwar zu dem Ergebnis, daB sich die Anlage eines Werkes mit
einer Leistungsfahigkeit von 132 000 t Fertigerzeugnissen in der
Ndhe von Pretoria empfehle; unglicklicherweise erklérte sich
aber die Gutehoffnungshitte infolge des Ruhrkampfes fir auBBer-
stande, die notwendigen Gelder zu geben. Darauf kam die Re-
gierung zu dem Plane, staatliche Mittel zu diesem Zwecke bereit-
zustellen, die nach langeren parlamentarischen Ké&mpfen 1928
fur die neu gegriindete South African Iron and Steel Industrial
Corporation, Limited, in Newcastle gewédhrt wurden. Das Aktien-
kapital dieser Gesellschaft betrdgt 3500 000 £, von denen die
Regierung 500 000 £ iibernehmen darf; dazu darf die Gesellschaft
noch 1500000 £ Schuldverschreibungen ausgeben, die die Re-
gierung Ubernimmt. Auf die 500 000 £ Aktien der Regierung
(Buchstabe A) dirfen héchstens 6 % Gewinn ausgeteilt werden,
auf die ubrigen 3 Mill. £ (Buchstabe B) héchstens 12% %e Die
Schuldverschreibungen sollen mit héchstens 5% % verzinst
werden; der Uberschiissige Gewinn muf3 zur Verbilligung der Er-
zeugnisse verwendet werden. Der neuen Aktiengesellschaft
stehen also von vornherein 2 Mill. £ an staatlichen Mitteln zur
Verfugung, wahrend 3 Mill. £ auf dem freien Markt besorgt werden
sollen. Die Regierung ist nach dem Gesetz erméchtigt, gegen
Neuausgabe von Aktien oder Schuldverschreibungen auch noch
weitere Gelder zu geben; mit ausdricklicher Genehmigung des
Generalgouverneurs darf auch eine Anleihe bis zum Betrage von
1 Mill. £ gewéhrt werden. Dagegen sichert sich der Staat seinen
EinfluR auf die Gesellschaft dadurch, daf er von der Leitung,
die 7 Leute umfalt, 4 Direktoren benennt, darunter den Vor-
sitzenden.

Die Politik der Regierung lauft nicht darauf hinaus, einenWett-
bewerb zwischen der neu gegriindeten Gesellschaft und den be-
stehenden Werken zu entfachen. Sie halt vielmehr es fiir nétig,
daR zunéchst eine leistungsféhige Hittenindustrie geschaffen wird,
damitauch die Anregung zur Griindung einer weiterverarbeitenden
Industrie gegeben wird und die schon bestehenden Werke aus dem
allgemeinen Aufschwung Nutzen ziehen. Vor allem will man den
privaten Unternehmergeist nicht ausschalten; aus diesem Grunde
ist auch ein freundschaftliches Abkommen mit der Union Steel
Corporation of South Afriea getroffen worden. Weiter hat man
darauf verzichtet, eigene Kohlenbergwerke in Betrieb zu setzen;
man kauft vielmehr die Kohle bei den schon bestehenden Werken
hat sich allerdings genligend Kohlenvorréte gesichert. Ein Grund
fur dieses Vorgehen ist allerdings auch der Geldmangel, dessent-
wegen sich man zundchst nur auf die vollstdindige Anlage eines
Huttenwerkes beschranken will.

Das Gelénde fur die Anlage der Werke hat die Stadt Pretoria
kostenfrei zur Verfugung gestellt. Man hat weiter mit ihr ein Ab-
kommen auf 99 Jahre getroffen, nach dem die vorhandenen Erze
gegen Abgabe von 500 £ jahrlich oder 2 d/t — je nachdem, nach
welcher Rechnung sich die groRere Summe ergibt — abgebaut
werden dirfen. AuBerdem ist ein gunstiger Vertrag Uber die
Wasserlieferung abgeschlossen worden.

Die zur Verfugung stehenden Vorrate an Erz werden auf etwa
100 Mill. t kieseligen Hamatit mit 48 % Fe geschatzt; dazu kom-
men 9 Mill. t mit Ton durchsetzten Erzes mit 54 % Fe und schlieR-
lich 50 Mill. t &uRerst reinen Hamatites mit 68 % Fe. Das letzte
Lager befindet sich allerdings 180 km nérdlich von Pretoria am
KrokodilfluR. Fir eine ganze Reihe von Jahren kdnnen die Erze
im Tagebau in unmittelbarer Nahe der Hittenanlage gewonnen
werden.

Die Kohlenvorréate, die auf 250 Milliarden t geschéatzt werden,
befinden sich hauptsachlich im ostlichen Transvaal und in Natal.
Natal insbesondere weist mehrere Floze ausgezeichneter Koks-
kohle auf, die auch verhéltnismaRig leicht gewonnen werden kann,
allerdings betragt die Entfernung tiber 320 km. Der nur 100 km
entfernt liegende Witbank-Bezirk (Transvaal) an der Bahn Pre-
toria—Delagoa-Bay weist zwar nichtso gut verkokbare Kohle auf,
gleichwohl wird man den groften Teil des Kohlenbedarfs, wenn
nicht gar den ganzen, hier decken.

Dolomit als Méllerzuschlag findet sich in der Nahe von
Pretoria in groBen Mengen; er wird durch Drahtseilbahn dem
Werk zugefiihrt. Kalkstein ist in Transvaal verfugbar.
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Das Werk ist zundchst fir eine Leistungsféahigkeit von
150000 t Stahl geplant, jedoch hat man bei der Anlage auf eine
spatere Entwicklung und Erweiterung weitgehend Ricksicht
genommen.

In der Erdrterung betonte Sir W. Larke, der Direktor der
englischen National Federation of Don and Steel Manufacturers,
daB die sldafrikanischen Industriellen der Mitarbeit Englands
bei dem Aufbau der Eisenindustrie sicher sein kdnnten, wenn auch
zunéchst natirlich die englische Ausfuhr dadurch getroffen
wirde. Er hielt die Politik der Regierung fir richtig. Die Ansicht
Larkes wurde von Sir Benjamin Morgan, dem Vorsitzenden der
British Empire Producers’ Association, bestdtigt. Er bat weiter,
sich um Rat und Mitarbeit nur an England zu wenden, das
sicherlich Stidafrika bessere Dienste leisten wiirde als jedes andere
Land.

Von anderer Seite wurde dagegen die Absatzmdglichkeit be-
zweifelt. Es wurde darauf hingewiesen, dal in ganz Sidafrika
nur iy2 Millionen Weile sich befinden und die Regierung die
schwarze Bevdlkerung planméRig davon abhalte, viel Geld zu
verdienen, so daR sie als Kéaufer vollkommen ausfiele. Insbhe-
sondere wurde betont, dal bei einer Erzeugung von 150 000 t
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sicherlich auch schon ein Teil dieses Stahles zu Gegenstanden des
tdglichen Bedarfs verarbeitet werden mifte* um die gesamte
Menge abzusetzen, und daB bei den kleinen Mengen, die dann her-
gestellt werden mifiten, der sich ergebende Preis den Wettbewerb
mit den eingefuhrten Dingen ausschlieRe. Demgegeniber machte
van der Byl geltend, daR schon vor zwei Jahren tuber 300 000 t
an Stabeisen, Schienen. Blechen und ahnlichem eingefiihrt worden
sei, so daB die Erzeugung von 150000 t an Fertigstahl ohne
weiteres auf dem Markt abgesetzt werden kénnte. Zudem miuRte
man bedenken, daR die Aufnahmeféhigkeit Stidafrikas von Jahr
zu Jahr wiichse und die Leistungsfahigkeit des Werkes von
150000 t erst in 3 Jahren erreicht sein werde.

Auf eine Frage, ob die Wasserbesehaffung fiir ein grofes
Werk keine Schwierigkeiten in der Ndhe von Pretoria machte,
wies van der Bvl daraufbin, daR zu solchen Befiirchtungen gar
kein Grund vorlége.

Abweichend von der Meinung Sir Larkes wurden in der
Erdrterung auch Stimmen laut, die das Monopol des Staates, das
durch die jetzige Politik der Regierung geschaffen werde, ver-
urteilten und es begrit hatten, wenn die Regierung es bei einer
Vergltung je t Erzeugung im Lande hétte bewenden lassen.

Buchbesprechungen

Chapman, W. R., B. Sc. Techn., Ph. D., and R. A. M ott, M. Sc.,
F. J. C.: The Cleaning of Coal. With an introduction by
Professor R. V. W heeler, D. Sc., F. J. C,, F. G. S. (With 273
fig. and 1 frontispiece.) London (W. C., 11 Henrietta Street):
Chapman A Hali, Ltd., 1928. (X1, 680 p.) 4°. Geb. 42/— sh.

R. V. Wheeler wirft in der Einleitung, die er dem Werke
vorausschickt, bemerkenswerte Streiflichter auf den englischen
Kohlenmarkt und die Bedeutung der bisher in England vernach-
lassigten Kohlenaufbereitung. Trotz der noch immer vorherr-
schenden Stellung der englischen Kohle auf dem Weltmérkte
kommt Wheeler zu dem Schlisse, dal in Zukunft mit allmahlicher
Erschopfung der den Weltruf der englischen Kohle begriindenden
guten Floze das Tlebergewicht nur aufrechtzuerhalten sein
werde, wenn sich die Kohlenindustrie bequeme, dem Beispiele
der festlandischen, besonders der deutschen Erzeuger zu folgen
und in groBerem MaRe als bisher zur mechanischen Aufbereitung
Uberzugehen. Obwohl dieser wirtschaftspolitische Leitgedanke
das ganze Werk durchweht, wird der allgemeine Wert des Buches
dadurch in keiner Weise beeintradchtigt, sondern erfahrt gerade
durch die sich aus dieser Einstellung ergebende Notwendigkeit,
Vergleiche zwischen den Kohlenarten der einzelnen Lander und
ihren aufbereitungstechnischen Belangen zu ziehen, eine \er-
tiefung, die man bei Fachwerken &hnlicher Art gelegentlich ver-
miRt.

Im einzelnen behandelt das Werk zunéchst, in einem auch
fur den Kokereifachmann wertvollen Abschnitt, die Verunrei-
nigungen der Kohle, beschreibt weiter die Prifung ihrer Auf-
bereitbarkeit mit Hilfe des Schwimm- und Sinkverfahrens und
gibt dann, ausgehend von den Untersuchungen Rittingers, einen
umfassenden Ueberblick tber die Theorie der bei der Kohlen-
aufbereitung in Frage kommenden Vorgdnge. Einer geschicht-
lichen Darstellung der Entwicklung der Kohlenwésche folgen
Einzelabschnitte Gber den gegenwartigen Stand einschlieBlich
pneumatischer Aufbereitung nnd Flotation. Weitere Abschnitte
gelten der Aschenaufbereitung und Entwésserung der Kohle.
Den Schluf bilden Betrachtungen U{ber Betriebsiberwachung
und Erfolgsermittlung, bei denen man allerdings die in der deut-
schen Aufbereitung in letzter Zeitverdffentlichten Beitrage vermift.

Da dem deutschen Schrifttum eine ahnliche auf den neuesten
Stand gebrachte Bearbeitung der Kohlenaufbereitung fehlt, ver-
dient dieses englische WerU zumal in Anbetracht des eingangs
erwahnten wirtschaftlichen Leitgedankens, auch in Deutschland
Uber den engen Kreis der Fachleute hinaus weitgehende Be-
achtung. F. Bierbrauer.
Guiliet, Léon, Membre de I’Institut, Directeur de I’Ecole Centrale

des Arts et Manufactures, Professeur au Conservatoire Natio-
nale des Arts et Métiers: Trempe, Recnit, Revenue. Traité
théorique et pratique. Paris: Dunod. 8°.

Pratique. (Avec 276 fig. et 8 pl.) 1928. (Vil, 296 p.) 75 Fr.

Der theoretische Teil ist bereits an dieser Stelle-) besprochen
worden. Der vorliegende praktische Teil behandelt in ausgezeich-
neter Weise folgende Abschnitte : Ofenbangattungen, Hartebader,
Abschreck- und AnlaB-Glihverfahren, Einrichtung von Vergite-
und Hérteanlagen.

*) Wer die Blcher zu kaufen winscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664.
*) St. n. E. 48 (1928) S. 1151.

Der Abschnitt Ofengattungen beschreibt in rusammen-
fassender Weise die verschiedensten Ofenbauweisen. Es gibt wohl
kein Buch, in dem man sich so schnell Uber alle neuzeitlichen
Ofengattungen unterrichten kann. Es werden unter anderem die
verschiedenen elektrischen Oefen, sowohl Widerstands- als anch
Salzbaddfen, beschrieben; auRerdem auch die Hump- und Homo-
ofen, Steinstrahlofen usw., sowie auch Oefen zum Héarten be-
sonderer Werkzeuge, z. B. von Nadeln, Drahten usw.

Die Abschnitte Hartebader, Abschreck-, Gliuh- und Harte-
verfahren sind ktrzer, wahrend der Abschnitt Hartefehler aus-
fuhrlich gehalten ist nnd Uber Ueberhitzung, Verziehen, Risse,
Entkohlung erschopfende Auskunft gibt.

Auch der Abschnitt Gber die Prifverfahren unterrichtet in
vollkommener Weise iber das Wissenswerte. Beider Beschreibung
der Verglte- und Harteanlagen fir verschiedene Industriezweige
fallt auf. dal die Wé&rmebehandlung von Granaten besonders aus-
fuhrlich beschrieben ist, ein Gegenstand, an den wir in Deutsch-
land kaum noch denken.

Tm ganzen kann das Buch wegen seiner, sowohl in prak-
tischer als auch in theoretischer Hinsicht hervorragenden Dar-
stellung sowie auch wegen seiner klaren Ausdrucksweise auf3er-

ordentlich empfohlen werden. F. Bapatz.
Wagner, Richard, iEr.*3ng.: Die Bestimmung der Dauer-
festigkeit der knetbaren, veredelbaren Leicht-

metallegierungen. Mit 56 Textabb. Berlin: Julius Springer
1928. (2 BI., 64 S.) 8«. 6JLK.

(Berichte aus dem Institut fir mechanische Technologie
nnd Materialknnde der Technischen Hochschule zu Berlin.
Hrsg. von Professor R- Riebensahm. H. 1)

Nach einleitenden Ausfiihrungen Uber das Wesen der Dauer-
festigkeit und die Verfahren zu ihrer Bestimmung berichtet
Wagner Uber eigene Versuche an den wichtigsten Leichtmetall-
legierungen in verschiedenen Behandlungen. Der erste Teil der
Arbeit enthédlt die Ergebnisse von eigentlichen Dauerbiegever-
suchen und die der bekannten Abkiirzungsverfahren. Die sichere
Ermittlung der Dauerfestigkeit ist hiernach bei den untersuchten
Legierungen nur durch eigentliche Dauerversuche mdglich, die
durchschnittlich bis zu héheren Lastwechselzahlen als bei Stahl
auszudehnen sind. Die zum Vergleich angefiihrte Meinung, daB
sich fast alle Stahle bei einer Beanspruchung gleich der Sehwin-
gungsfestigkeit sehr erheblich erwédrmen, muR auf weichere Stéhle
eingeschrankt werden. Die weitere Untersuchung betrifft den
Vergleich zwischen der Schwingungsfestigkeit, den Ergebnissen
des statischen Zugversuches und der Dauerstandfestigkeit bei
Raumtemperatur, die nach dem Verfahren von Pomp-Dahmen
ermittelt wurde. Eine Beziehung zwischen diesen Eigenschaften
war nicht festzusteilen. Bemerkt sei, daf einige der in den Zahlen-
tafeln angegebenen Dauerstandfestigkeiten mit den vermutlich
richtigen Angaben der entsprechenden Abbildungen nicht Gber-
einstimmen.

DaR durch Veredeln die Schwingungsfestigkeit der unter-
suchten Legierungen nur unwesentlich erhéht wird, wéhrend
Elastizitatsgrenze, Zugfestigkeit nnd Dauerstandfestigkeit gegen-
Gber dem geglihten Zustand eine wesentliche Steigerung er-
fahren, erkldart Wagner durch die Annahme, daB die Blockierung
der Gleitflachen durch feinverteilte Ausscheidungen, die nach der
vorherrschenden Anschauung das Wesen der Veredelung kenn-
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zeichnet, durch langdauernde Wechselbeanspruchung gelockert
werden kann. Eine Nachprifung dieser Annahme durch Be-
stimmung der Elastizitdtsgrenze nach dem Dauerlauf hat Wagner
nicht vorgenommen, dagegen fand er durch Harteprifung in
einigen Proben, deren Dauerfestigkeit tUber ihrer Elastizitats-
grenze lag, eine Verfestigung durch die vorhergehende Dauer-
beanspruchung. Bsim Dauerschlagbiegeversuch, dessen Ergebnisse
der letzte Abschnitt bringt, widerstanden die Legierungen im
veredelten Zustand weit besser als im gegliihten. Wagner schlief3t
hieraus auf grundsatzliche Unterschiede zwischen stoRweiser und
stoBfreier Dauerbeanspruchung, ohne weiter hierauf einzugehen.
Wenn auch die Untersuchung nicht alle in ihr angeschnittenen
Fragen vollig klaren konnte, so bildet die Arbeit doch eine
schatzenswerte Bereicherung unserer Kenntnisse uber Leicht-
metallegierungen. R. Mailander.
Foster, William T., und Waddill CatchingS: Der Weg zum
UeberfluB. Grundlinien fir den Wohlstand aller. Deutsch
von Curt Thesing. Leipzig: Paul List (1929). (222 S.) 8°.
Geb. 3,50 J1JI.

In Rede und Gegenrede werden hier allgemeinverstandlich
und grundlich die verschiedensten Fragen des Konjunkturver-
laufes und der Konjunkturpolitik behandelt. Dabei wird die
groRe Bedeutung von Schwankungen in der Zahlungsmittel-
Versorgung fiir den Konjunkturverlauf iberzeugend nachgewiesen.
Der Weg zum UeberfluB soll darin bestehen, daf durch geeignete
Regelung der Geldversorgung das Auftreten von Preisschwan-
kungen und von konjunkturaler Arbeitslosigkeit verhindert wird.
Ein staatliches Amt soll bei Deflationsgefahr zusatzliche Geld-
mengen von der Notenbank leihen und damit 6ffentliche Bauten
(Kandle usw.) ausfiihren, wodurch dieses zusatzliche Geld als
Verbraucher-Nachfrage den Mérkten zugefiihrt wirde. Dagegen
sollen bei Inflationsgefahr Steuerliberschisse an die Notenbank
geleitet und so diese Betrdge aus dem Umlauf gezogen werden.
Der Erfolg ware eine gleichbleibende Zahlungsmittelversorgung,
wovon die Verfasser eine bestdndige Preishdhe und schwankungs-
losen Wirtschaftsverlauf erhoffen.

Das Ziel des schwankungslosen Wirtschaftsverlaufes ist
sicherlich erstrebenswert — trotz jener Professoren, die Wirt-
schaftskrisen und Arbeitslosigkeit sonderbarerweise als Bedin-
gungen des Fortschrittes anpreisen. Dagegen mag dahingestellt
bleiben, ob die Aufgabe der Regelung der Zahlungsmittelver-
sorgung nicht auch schon durch eine entsprechend eingestellte
Notenbankpolitik zu erreichen wéare. Die Kernfrage ist jedenfalls,
ob eine solche Regelung der Zahlungsmittelversorgung das zeit-
weilige Auftreten von Arbeitslosigkeit verhindern kdnnte. Diese
Frage ist zu bejahen, soweit tatsachlich Konjunkturriickschlage
von Deflationen verursacht werden kénnen. Ein Beispiel hierfur
war die amerikanische Krise 1920/21. Aber dieses ganze System
muR versagen, wenn es sich bei der Arbeitslosigkeit, z. B. um die
Folge von amtlich vorgeschriebenen Lohnerhéhungen handelt, die
Amerika allerdings nicht kennt. So nahm die deutsche Arbeits-
losigkeit im Frihjahr 1924 zu, weil starke Geldlohnerh6hungen
vorgenommen wurden, obgleich die Zahlungsmittelversorgung
nicht ausgeweitet wurde. (Den theoretischen und statistischen
Nachweis hierfir erbringt meine Schrift ,Wie beherrscht man die
Konjunktur ?“1). In solchem Falle wéare bei der Forderung be-
standiger Preishdhe eine Geldvermehrung nur dann zweckmaRig,
wenn eine genau entsprechende Arbeitserfolgsteigerung vorlage.
Da sieh aber die deutsche Lohnpolitik, wie die Entwicklung seit
1924 zeigt, nicht hierauf einstellt, so wiirde in Deutschland das
System der Amerikaner Foster und Catchings in wesentlichen
Féllen versagen. Dagegen sind fur Amerika die — im Grunde
genommen nicht ganz neuen — Vorschlage schon von groRerer

Bedeutung; denn dort pflegen die Wirtschaftsschwankungen
zumeist auf Schwankungen in der Zahlungsmittelversorgung
zurliokzugehen.

Das bemerkenswert klar, jedoch fiir den Fachmann stellen-
weise zu breit geschriebene Buch kann, indem es Verstandnis fir
die Vielseitigkeit wirtschaftlicher Fragestellungen erweckt, in
weiteren Kreisen Nutzen stiften. Dr. Rudolf Wedemeyer.

Allgemeine] E[lektricitats-]Gesellschaft]: Ausbildungswesen.
(Mit 100 Lichtbildern, 22 Planen und Skizzen.) (Berlin:
Selbstverlag 1928.) (68 S.) 4°.

»Ohne die Arbeiter und Angestellten ist Fabrikation undenk-
bar. Darum gehért die Heranbildung eines geeigneten Nach-
wuchses und die Sorge fir die Fortbildung der erwachsenen An-
gestellten und Arbeiter zu den wichtigsten Aufgaben eines jeden
Betriebes.” Diese Erkenntnis hat dberall in der Industrie zur
Schaffung von Lehrwerkstatten und Werkschulen mit Biche-
reien und Sportplatzen, von Ausbildungslehrgéngen fir Ingenieur-
und Kaufmanns-Praktikanten und zur Einrichtung von Fortbil-
dungsmaglichkeiten fur Arbeiter und Meister gefihrt.

) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2099.

Buchbesprechungen. 49.
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Bis zu welch einem Grade der Vollkommenheit dieser Ge-
danke bei der AEG ausgereift ist, davon gibt der groRziigige
Ausbau der Abteilung Ausbildungswesen, wie er sieh in der vor-
liegenden Schrift widerspiegelt, ein anschauliches Bild. Zur
AEG, dieser Weltfirma mit 4 Millionen m2 Grundbesitz und
80 000 Arbeitern, gehdren Gber 1000 Lehrlinge und annéahernd
500 Praktikanten, die von dem Aushildungswesen in drei vor-
bildlichen Lehrwerkstétten und einer Zentral-Werkschule planvoll
fur Beruf und Leben vorbereitet werden. Das Heft zeigt Ma-
schinenschlosser, Werkzeugmacher, Eisendreher, Fraser, Elektro-
installateure u. a. m. an ihren lichtumfluteten Arbeitsplatzen.
Man sieht die bekannten Lehrgangszeichnungen des Deutschen
Ausschusses fir technisches Schulwesen zu Berlin, die Lehr-
arbeiten und hergestellten Stlicke aus den vier Lehrjahren. Der
Leser beobachtet den AEG-Lehrling bei der Eignungs-
prifung durch Arzt und Psychotechniker, im Unterricht beim
Zeichnen, in der Naturlehrstunde, im Priufraum fir Elektro-
installateure, an den Gerédten in der AEG-Turnhalle, auf dem
AEG-Sportplatz oder bei den Leibesiibungen, die wéhrend der
Werkarbeit in besonders eingeschalteten Pausen gepflegt werden,
beim fréhlichen Spiel im Wasser, beim Waldlauf und auf der
Wanderung, beim Mittagessen unter Gottes freiem Himmel, in der
Blicherei oder bei seinen Basteleien fur den Eigenbedarf bis zu der
Stunde, woervordem GesellenpriifungsausschuB1)Pacharbeiter der
AEG wird, ausgezeichnet mit dem Deutschen Turn- und Sportab-
zeichen und mit dem AEG-Preise fur besonders gute Leistungen.

Die Ausbildung der technischen Praktikanten wird von
der AEG ebenso sorgféltig Uberwacht wie unterstutzt. Fur
Hochsohul-Praktikanten der Fachrichtungen Allgemeiner
Maschinenbau, Starkstromtechnik (Maschinenbau), Fernmelde-
technik (Feinmechanik) und Technische Physik wird ein ein-
jahriger Ausbildungsplan in den Lehr- und Betriebswerkstatten,
in Pruffeldern, Laboratorien oder Biiros vorgelegt, ebenso ein
dreijahriger fur M ittelschul-Praktikanten und ein drei-
monatiger Studiengang fir Ferienpraktikanten.

Diplom-Ingenieure oder Abgangsschiler Technischer
Mittelschulen mit hervorragender Befdahigung und guter tech-
nischer Bildung werden als Ingenieur-Praktikanten durch
eine planmé&Rige Ausbildung in Werkstatt und Biro in die Inge-
nieurtatigkeit eingefuhrt. Hierbei erfolgt die Einarbeitung nach
der Fachrichtung, fur die sich der Ingenieur-Praktikant bereite
entschieden hat entweder als Betriebs-, Pruffeld-, Laboratoriums-,
Montage-, Projektierungs-, Bereehnungs-, Konstruktions-, Werk-
schul-Ingenieur oder als Physiker. Die Ausbildungszeit ist fir
Diplom-Ingenieure auf 2, fir Mittelschul-Ingenieure auf 1y2 Jahre
ausgedehnt. Die Ausbildungsgange zur Einarbeitung in die ge-
nannten Tatigkeitsgebiete werden fir jeden Ingenieur-Prakti-
kanten besonders ausgearbeitet. Die Nebengebiete werden durch
Besichtigungen von Fabriken, durch Vortrdge von Fachleuten
und durch das Studium des Schrifttums den Ingenieur-Prakti-
kanten néhergebracht. Die wissenschaftliche Weiterbildung wird
durch die planméaBige Bearbeitung fachlicher Fragen in Arbeits-
gemeinschaften unter Leitung von Fachleuten gewahrleistet.

Gewill ebenso durchdacht und geleitet ist die Ausbildung
kaufmé&nnischer Lehrlinge und Hochschul-Praktikanten.
Herren mit abgeschlossener griundlicher Ausbildung, die sich
durch ihr Auftreten und ihre Leistungen als besonders tiichtig
erwiesen haben, werden bei der AEG als KaufmanDS-Prakti-
kanten eingestellt. Die Ausbildung dient je nach Eignung der
grindlichen Einarbeitung in eines der beiden Hauptgebiete, das
des Handels oder das der Verwaltung, und dauert ein bis zwei
Jahre. Dabei wird fir jeden Kaufmanns-Praktikanten wiederum
ein Ausbildungsgang, der die Einarbeitung in sein besonderes
Téatigkeitsgebiet des Verkaufes oder der Verwaltung vorsieht,
eigens aufgestellt. Durch gelegentliche Vortrdge und Besich-
tigungen, durch Vertiefung der fremdsprachlichen Kenntnisse
und durch Vortragsiibungen der Kaufmanns-Praktikanten uber
Dinge ihres Arbeitsgebietes, die gleichzeitig zur Aussprache Ge-
legenheit geben, wird die praktische Ausbildung ergénzt. Aufer-
dem besuchen sie Abendvorlesungen an der Handelshochschule
oderandereVeranstaltungen zur weiteren theoretischen Ausbildung.

Die Aufgabe, die der ,Mensch* stellt, wird bei der AEG
von hoher Warte zielhewul3t bearbeitet. Diese Erkenntnis tragt
man in sich, wenn man das hervorragend ausgestattete Heft ab-
schlieBend Uberblickt. GroRes, sehr GroBes ist hier geleistet
worden, aber wo die GroéRe ,,Mensch” 80 000fach lebt und webt,
da ist noch weiterhin Unendliches zu leisten sowohl fur den
~eigenen Bedarf“, als auch, nicht zuletzt, fir das Wohl der Ge-
samtheit. Denn noch gilt allgemein Horneffers Behauptung:
,GroRartig ist unsere Wirtschaft in der Materialbehandlung, aber
noch versagt sie in der Menschenbehandlung.” Wie lange noch ? D.

1) Gemeinsam von der Handwerkskammer zu Berlin und

dem Verbande Berliner Metall-Industrieller, e. V., errichtet.



16. Mai 1929.

Fereins-Xachriehten.

Stahl und Eisen. 751

\ereins-Nachrichten.

Verein deutscher

Berufungen.

Der Herr Minister fir Wissenschaft. Kunst und Volksbil-

dung hat

1. dem Abteilungsleiter beiderFried. Krupp A.-G., Herrn Xr.-Jng.
E. Houdremont, Essen, vom Sommersemester 1929 ab
einen Lehrauftrag fur das Lehrgebiet ,Spezialstahle",

2. dem wissenschaftlichen Oberassistenten beim Lehrstuhl fir
Eisenhittenkunde der Technischen Hochschule Aachen, Herrn
Tt.-Jjltg. Hans Esser, Aachen, vom Winterhalbjahr 1929 30
ab einen Lehrauftrag fir das Lehrgebiet ..W erkstoff-
prifung® an der Technischen Hochschule Aachen erteilt.

Archiv fur das Eisenhlttenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 11 des Jahrganges 192S 29 des
als Erganzung zu ,,Stahl und Eisen®“ dienenden ..Archivs
fur das Eisenhittenwesen“l) versandt worden. Der Be-
zugspreis des monatlich erscheinenden ..Archivs* betragt jahrlich
postfrei 50 JL.M,. fiur Mitglieder des Vereins deutscher Eisen-
huttenleute 20J1.M. Bestellungen werden an den Verlag Stahl-
eisen m. b. H.. Dusseldorf. PostschlieRfach 664, erbeten.

Der Inhalt des 11. Heftes bestehtaus folgenden Fachberichten:

Gruppe C. TI.ANJttg. Erich A. M atejka in Witkowitz: Haar-
risse auf der Oberfliche von Blechen. (25 S.)
Gruppe D. Fr. Wesemann in Gleiwitz: Zusammenhéange

zwischen der Durchwédrmung des Walzgutes und
dem StoRofenbetriebe. Mitt. Warmestelle Xr. 125. (18 S.)
Gruppe E. P. Oberhoffer f. H. Hochstein und W. Hessen-

bruch in Aachen: Sauerstoff in Eisen und Stahl.
El. Der EinfluR des Sauerstoffs auf das Geflige
und einige Eigenschaften verschiedener Bau-
stdhle. Ber. Werkstoffaussch. Xr. 146. (14 S.)

Franz Werer in Dusseldorf: Ueber den Einflufl der
Elemente auf den Polymorphismus des Eisens.
Ber. Werkstoffaussch. Xr. 147. (10 S.)

H. Gries und H. Esser in Aachen: Ueber Einkristalle

aus Eisen. (13 S))
K. Gebhard, H. Hanemann und A.Schréader in Berlin:
Ueber das Martensitsystem. (9 S.))

Gruppe F. Die Gliederung der Zeiten beiZeitstudien
auf Hittenwerken. Ber. Betriebsw.-Aussch. Xr.32. (6 S.)

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschiissen
des Vereins deutscher Eisenhittenleute erschienen:

Tt.=5Itg. Wilhelm Harnickell in Oberhausen: Spanien als
Eisen erzeugendes Land. Ber. Hochofenaussch. Xr. 994).

Professor Hubert Hoff in Aachen: Die Beschickanlagen
der Hochéfen nnd ihr EinfluR auf die Betriebs-
flihrung. Ber. Hochofenaussch. Xr. 1003).

5Up[.*3tig. M. Tama in Messingwerk bei Eberswalde: Fort-
schritte im Bau von Hochfrequenz-Ofenanlagen.
Ber. Stahlw.-Aussch. Xr. 163*).

2t.=31t9- Erich Killing in Julienhutte-Bobrek, O.-S.: Ab-
hangigkeitsbedingungen der Frischmittelwirkung
im Siemens-Martin-Ofen. Ber. Stahlw.-Aussch.Xr. 164*).

Direktor Xt.»3u9- Franz Pacher in Disseldorf:Das GieBen
von Stahlblécken. Ber. Stahlw.-Aussch. Xr. 165%).

IEr.*3ng. H. XeuhauB in Trenton: Fortschritte in Me-
tallurgie nnd Betrieb des Hochfrequenzofens.
Ber. Stahlw.-Aussch. Xr. 1667).

$T.=3ng. E. Siebei, Dusseldorf: Der Wirkungsgrad beim
Ziehen und Kaltwalzen. Ber. Walzw.-Aussch. Xr. 6T8).

T:i.*3ng. H. Cramer, Krefeld: Die Ausnutzung der toten
Kaliber beiTriowalzwerken. BerWalzw.-Aussch.Xr.66*).

2t.*3ng. F. Pdlzguter und 2ipL*3n9- Zieler in Bochum:
Der EinfluBR der Warmebehandlung auf die Gite
von Wolframstahl. Ber. Werkstoffaussch. Xr. 14410).

* St u. E. 49 (1929) S. 560; *) S. 536 9; * S. 613 27;
*)S. 499 502; *)S.527 31; *)S.627 43; 7)S.639 96; »)S.561 7:
) S.5315; “)S.5217; u) S.696 700.

Eisenhiitte Oesterreich 1 und
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EisenhtUllenleute.

Xr.*3ng. W. Oertel in Wilich: Das GieBen von Stahl in
eine wassergekihlte Kupferkokille. Ber. Werkstoff-
aussch. Xr. 14511).

Verein deutscher StahlformgieBereien.

Niederschrift Uber die 9. ordentliche Hauptversammlung am
26. April 1929 in Wiesbaden.

Tagesordnung:

. Vorlage der Jahresrechnung, Erteilung der Entlastung.

. Wahlen zum Vorstande.

. Wahl zweier Rechnungsprifer.

. Bericht des Geschéaftsfuhrers.

. Aussprache Uber die Marktlage.

. Bericht von Tr.>31t9- R- Krieger. Dusseldorf: Die Neu-

auflage des Xormblattes DIX 1681 (StahlguR).

7. Vortrag von Betriebschef Xtpl.*3119- R- Heuvers, Bochum:
Was hat der StahlgieBfer dem Konstrukteur udber
Lunker- und RiBbildung zu sagen?

8. Verschiedenes.

Anwesend sind mit den Gasten 67 Herren, die 34 Mitglieds-
firmen vertreten. Der Vorsitzende. Jr.»3T9- R- Krieger, Dussel-
dorf. begriBt die anwesenden Mitglieder und Géaste. Er gedenkt
der verstorbenen Herren Otto Gruson. Paul Huth und Gustav
Lepin und ihrer Verdienste um den Verein.

Zu Punkt 1wird die vorliegende Jahresreehnung einstimmig
genehmigt nnd dem Vorstande und der Geschaftsfiihrung Ent-
lastung erteilt.

Zu Punkt 2 werden die satzungsgemaR atzsscheidenden Vor-
standsmitglieder Generaldirektor Dr. W. Borbet, Direktor
E. Germer, Konsul A. Hilger, Direktor K. Jaeger, Direktor
H. Xottmeyer und Paul Rohde wiedergewéhlt. An Stelle des
in den Ruhestand getretenen Direktors L. Combles wird Fabrik-
besitzer Rudolf W ittmann, Haspe, gewéhlt.

Zu Punkt 3 werden als Rechnungspriifer die beiden Mitglieds-
firmen Gutehoffnungshitte, Abt. Disseldorf, vorm.
HanielA Lueg, und Stahlwerk Oeking, Disseldorf, wieder-
gewahlt.

Die Punkte 4 und 5 werden auf Vorschlag des Vorsitzenden
zusammengefaBt. Der Geschéaftsfihrer Xr.*3ttg. F. Bauwens
erstattet den Bericht Uber das abgelaufene Geschéafts-
jahr. Nach Bekanntgabe der Mitgliederbewegung gibt er zu-
nachst eine Uebersieht tiber die Entwicklung der StahlgieRereien
und des StahlguBgeschéaftes in den auBerdeutschen Landern und
stellt fest, dali die Verhaltnisse auf dem Stahlgufmarkt im Inland
und Ausland ziemlich die gleichen sind. Das MiBverhaltnis
zwischen Erzeugungsmaégiichkeit und Bedarf bedingt allenthalben
unzureichende Verkaufspreise. Sie regeln sich weniger nach den
Selbstkosten als nach der Beschaftigung, was durch Gegeniber-
stellung der Erzeugung und der Verkaufspreise fiir den neun-
jahrigen Zeitraum seit Bestehen des Vereins nachgewiesen wird.
Die bildliche Darstellung 14Rt eine fortgesetzte Wellenbewegung
der Erzeugung?- und Preiskurven erkennen, hervorgerufen durch
besondere Ereignisse, die der Berichterstatter im einzelnen
erlautert. Er stellt Preisschwankungen in Abh&ngigkeit von der
W irtschaftslage bis zn 25 °0festund findet esin diesem Zusammen-
hang verstandlich, daB die Leiter der Werke bestrebt sind, die
Preise stetig und auskémmlich zu gestalten. Aus diesem Bestreben
heraus erkléren sich auch die vorjahrigen Verhandlungen tber die
Bildung einer zentralen Verkaufsstelle, deren Schwierigkeiten
erim einzelnen schildert. Er hélt es keineswegs fur ausgeschlossen,
daB die vorerst eingestellten Verhandlungen zu einer spéateren
Zeit erfolgreich zu Ende gefiihrt werden. AnschlieBend daran
gibt Xt.*3T9- Bauwens eine Uebersieht Uber den Versand und
Uber die erzielten Preise im letzten Geschéftsjahre. Der Versand
ist 11 0, hinter demjenigen des Vorjahres zuriickgeblieben, wovon
allein 4 °0 auf die Aussperrung entfallen. Die Selbstkosten sind
weiter gestiegen, namentlich infolge der héheren L6hne und
Frachten, womit er die Erhdhung der Richtpreise begriindet:
weiter weist er auf die Unsitten im Einkauf und auf die Schwierig-
keiten hin, die die Maschinenfabriken neuerdings der Abnahme

OUDWN

Die Hauptversammlung findet am
2..Juni 1929 in Leoben (Steiermark) statt.

Einzelheiten siehe Seite 720.
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Vereins-Nachrichten.

49. Jahrg. Nr. 20.

Reinhard Eigenbrodt f.

Am 16. Méarz 1929 entriR der Tod dem Verein deutscher
Eisenhiuttenleute nach kurzer Krankheit ein hochgeschatztes
Mitglied, den weiten Kreisen durch seine Tatigkeit in der Eisen-
industrie und ihren wirtschaftlichenVerb&nden bekannten General-
direktor a, D. Reinhard Eigenbrodt.

Der Verstorbene war geboren zu Trier am 8. Januar 1858 als
Sohn des kdniglichen Oberforstmeisters Reinhard Eigenbrodt und
seiner Ehefrau Berta, geb. Stiffler. Er besuchte zuerst die Volks-
schule in Koblenz, nachdem sein Vater an die dortige Regierung
versetzt worden war, danach das Gymnasium daselbst und spater
das Gymnasium in Birkenfeld.

Frih fuhrte ihn die Neigung dem
kaufmannischen Berufe zu, und so
sehenwir Reinhard Eigenbrodt, auBer-
halb des vaterlichen Wirkungskreises,
wéahrend der Jahre 1877 bis 1880 in
der Lehre bei der Firma Carl Spaeter
in Koblenz. Nach AbschluR der Lehr-
zeittrat er beim 68. Infanterieregiment
in Koblenz als Einjahrig-Freiwilliger
ein, um seiner Militarpflicht zu geni-
gen; dem Regiment gehdrte er auch
noch als Hauptmann der Landwehr an,
als es aufgeldst wurde.

Nach seiner Dienstzeit fand er
sein erstes Arbeitsfeld in der GroB-
eisenindustrie bei der Verwaltung des
»Phoenix“ zu Ruhrort. Dort erkannte
man bald seine Féhigkeiten fir die
Verbandsfragen sowie fir die Behand-
lung weitsichtiger Vertrdge und seinen
scharfen, kihl abwagenden, kaufman-
nischen Blick. Am 11. April 1882
kam er zur Verkaufsabteilung des
kaufmannischen Biros und wurde
schon am 1. August 1887 in Anerken-
nung seiner hervorragenden Fahigkei-
ten als Geschéftsfihrer zum Rheinisch-

Westfalischen Walzwerksverband in Dortmund und in der zweiten
Héalfte 1888 als Direktor zur Zentral-Verkaufsstelle des deutschen
Walzwerksverbandes in Berlin versetzt.

Im Maérz 1889 berief ihn einer der Altmeister der deutschen
Hochofenindustrie, der vor kurzem verstorbene, allseitig geschétzte
Geh. Kommerzienrat Dresler, in die Direktion des Hochofen-
werkes zu Kreuzthal. Diese Stellung gab ihm waéhrend der Jahre
1889 bis 1901 Gelegenheit, sich nicht nur in alle Zweige des Eisen-
huttenwesens einzuleben, sondern sich auch auf noch grofRere
Aufgaben vorzubereiten.

Nachdem die schweren Jahre 1899 und 1900 im Sudwesten des
deutschen Zollgebietes der neuerstandenen Eisenindustrie heftige
Erschitterungen gebracht hatten, erhielt Eigenbrodt einen Ruf
nach Differdingen, um das daselbst eben erbaute und in geldliche
Schwierigkeiten geratene Werk der Société Anonyme des Hauts-
Foumeaux de Differdange wieder aufzurichten. Gemeinsam
mit seinem Freunde Generaldirektor Max Meier ging er an die
Aufgabe heran, und es gelang beider Bemuhungen, das Unter-
nehmen auf eine gesunde Grundlage zu stellen und die Anlagen

des Stahlgusses entgegenstellen und die das Ziel verfolgen, Abziige
an den Rechnungen vorzunehmen. XoQttg. Bauwens glaubt,
daB man es hier mit Auswiichsen des Zeitstudiensystems zu tun
habe, das den Arbeitern der Maschinenfabriken die Akkordzeiten
zu knapp bemifit, so daB sie sich auf Kosten der Werkstofflieferer
schadlos halten missen. Er verkennt nicht, daf die Anforde-
rungen an die Maschinenfabriken und damit auch an die GuB-
stiicke steigen, verlangt aber, daf diese Anforderungenim Rahmen
des Mdglichen bleiben. Weiter erwdhnt der Berichterstatter das
Bestreben der verarbeitenden Industrie, den bestehenden Schutz-
zoll mit Hilfe des sogenannten Veredelungsverkehrs zu umgehen
und gedenkt der Bemihungen des Vereins, diesem MifRstand zu
begegnen. Uebergehend zu den Arbeiten auf technischem Gebiete
streift er die Verhandlungen mit den Verbrauchern auf dem
Gebiete der Normen und behandelt dann eingehender die For-
schungsarbeiten, die der Verein in Verbindung mit dem Kaiser-
W ilhelm-Institut fir Eisenforschung und mit dem Laboratorium
fir Werkzeugmaschinen an der Technischen Hochschule in Aachen
durchfuhrt. Die letzteren betreffen die Bearbeitbarkeit des
Stahlgusses, die dazu beitragen sollen, gewisse Vorurteile der
Verbraucher zu zerstreuen. Endlich gedenkt Bauwens
der Gemeinschaftsarbeit mit den (brigen GieRereiverbanden
auf dem Gebiete der Literatur, die ihren Ausdruck in dem Ausbau
der Zeitschrift ,Die GieBerei* gefunden hat; er schlieBt seinen
Bericht mit einem Hinweis auf die Bemihungen des Vereins zur

zu einem der damals neuzeitlichstenWerke der sidwestlichen Eisen-
industrie Luxemburgs auszugestalten. Besondere Verdienste
erwarb sich Eigenbrodt um die schnelle Einfuhrung der be-
kannten Differdinger {Breitflansch-Trager, die sich in raschem
Siegeslaufe einen bedeutenden und unbestrittenen Platz im Eisen-
bau eroberten. Er machte die Grindung der Aktien-Gesellschaft
fir Eisen- und Kohlenindustrie Differdingen-Dannenbaum, dann
den erweiterten Aufbau der Deutsch-Luxemburgischen Berg-
werks-und Hutten-Aktien-Gesellschaft unter Fiilhrung von Hugo
Stinnes mit und wurde von diesem im Jahre 1910 als General-
direktor nach Dortmund zur obersten Leitung der Huttenwerks-
Abteilungen der Gesellschaft berufen.
Sein scharfer Weitblick und seine
groBe organisatorische Beféhigung
fanden hier reiche Betdtigungsmdog-
lichkeiten, die sich namentlich im
Zusammenwirken mit dem damaligen
leitenden Direktor der Eisenhutten-
betriebe der Dortmunder Union,
Albert Vogler, zum reichen Segen
des Unternehmens auswirkten. Hier
war er bis zum Jahre 1918 tatig;
er schied seiner angegriffenen Ge-
sundheit wegen aus dieser hervor-
ragenden Stellung, um sieh in Koblenz
zur Ruhe zu setzen.

Der unglickliche Kriegsausgang
traf den warmen Vaterlandsfreund tief
ins Herz. Um die triben Gedanken
zu bekampfen, griff er zu dem besten
Mittel: er widmete sich wieder der
Arbeit, die er in seinem, noch immer
aulerordentlich groBen Tatigkeits-
bedirfnis doch schwer vermif3t hatte,
und so sehen wir ihn zuletzt als Leiter
der Saar-Aktien- Gesellschaftin St.Ing-
bert vom Herbst 1921 bis zum Frithjahr
1929 in einem Wirkungskreise, der ihn

wohl oft an die Umgehung seiner Jugend inForst undW ald erinnern
mochte. Die ausgedehnten Forsten der Saar-Aktien-Gesellschaft
wurden ihm, dem weidgerechten Jéger, eine letzte Heimat. Er
liebte und sorgte fur sie und alles, was mit den Forsten zusammen-
hing, wie ein Vater.

Ein Mann von bestem Schrot und Korn ist mit ihm dahin-
gegangen, ein echt deutscher, gerader Charakter und eine vornehme
Natur, ein Mann, der unter manchmal rauher Schale ein warm-
fihlendes Herz trug. Streng gegen sich selbst, stellte er auch an
seine Mitarbeiter hohe Anforderungen, aber sie wuften auch,
welche Gemdiitstiefe ihm eigen war, und dal er ihre Note und
Kimmernisse mitfihlte und gern half, wo er konnte.

Auf dem Bergfriedhofe von St. Ingbert wurde er zur letzten
Ruhe bestattet neben seiner Schwester Emma, die ihm ein Jahr
zuvor im Tode vorausgegangen und ihm fast bis an sein Lebens-
ende eine treue Weggenossin gewesen war.

Der Verein deutscher Eisenhiittenleute beklagt seinen Heim-
gang aufrichtig und wird den Namen Reinhard Eigenbrodt stets
in hohen Ehren halten.

Forderung der Aushildung von GieRereiingenieuren an den tech-
nischen Hochschulen.

In der anschlieRenden Aussprache werden die Klagen
Uber das Verhalten der Eink&ufer und Betriebsbeamten auch
aus der Versammlung mehrfach unterstrichen. Insbesondere wird
auch noch auf die Forderung”ungebuhrlich langer Zahlungsziele
hingewiesen, und es wird angeregt, zwecks Abstellung der be-
stehenden MiBstdande Verhandlungen innerhalb der beteiligten
Organisationen aufzunehmen. Der anwesende Vertreter des Ver-
eins deutscher Maschinenbauanstalten erklart sich hierzu bereit
und weist im dbrigen darauf hin, daB auch der Maschinenbau
fiir seine Erzeugnisse unter den erwahnten Unsitten des Einkaufes
in gleicher Weise zu leiden hat. Weiter kommen noch die Grinde
fur die Einstellung der Syndikatsverhandlungen zur Sprache
und anschlieBend daran der Wunsch, die Verhandlungen wieder
aufzunehmen. Zum SchluB wird die Bedeutung der Zeitschrift
,Die Gielerei“ noch besonders hervorgehoben und auf die Not-
wendigkeit ihrer Unterstiitzung mit Anzeigen hingewiesen.

Der zu Punkt 6 der Tagesordnung von Xr.'Qttg. R. Krieger
erstattete Bericht erscheint demnéchst in gekurzter Form in
der Zeitschrift ,,Stahl und Eisen*.

Auch der zu Punkt 7 von Xipt.Altg. Heuvers gehaltene
Vortrag wird nebst anschlieRender Aussprache ebenfalls in der
Zeitschrift ,Stahl und Eisen“ veroffentlicht werden.

Zu Punkt 8 der Tagesordnung liegt nichts vor.



