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60. JAHRGANG

Beitrag zur Beeinflussung der Einschlisse des im basischen

Siemens-Martin-Ofen erschmolzenen Stahles.
Von Eduard Maurer in Freiberg (Sachsen) und Gerhard Voigt in Krefeld*).

Mitteilung aus dem Eisenhitten-Institut der Sdchsischen Bergakademie zu Freiberg und dem Stahlwerksbetrieb der Deutschen
Edelstahlwerke in Krefeld.

[Bericht Nr. 365 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute**).]

(Untersuchung von 11 Schmelzen fiir Achsen, die nach dem Schrottkohlungsverfahren hergestellt wurden, auf Einschlisse.
Ermittlung der Bedingungen, die die Entstehung von Sandstellen beeinflussen: hohe Basizitat, Eisenoxydulgehalt der Schlacke,

E-Mn-Wert und Phosphorgehalt des Stahles.

Wiederholung an einer zweiten Versuchsreihe von Schmelzen, die nach dem

Roheisen-Schrott-Verfahren fir unlegierten und chromlegierten Einsatzstahl hergestellt wurden.)

iele Arbeiten sind erschienen, die sich mit der Bestim-
mung und der Art der im Stahl enthaltenen nicht-

Bestimmt hangen die im erstarrten Stahl vorhandenen
Einschlisse mit den anfénglich nach Beendigung der

metallischen Einschliisse befassen. Nur gering ist aber d&chmelzen im Stahlbad noch vorhandenen Oxyden zu-

Zahl der Veroffentlichungen, die sich zum Ziel stellten, die
Entstehung von Einschlissen von vornherein zu
verhindern. Die Kenntnis von der Zusammensetzung der
Einschlisse und ihrer absoluten Menge gestattet nur in
ganz seltenen Fdllen, dieselben auch zu vermeiden.

Die neueren Arbeiten, die sich mit der betriebsmaRigen
Beeinflussung der Einschliisse befassen, kann man in zwei
Gruppen trennen. Einmal die Arbeiten]) |385), in welchenver-
sucht wird, durch geeignete Zusammensetzung der Des-
oxydationsmittel einen maglichst einschluBfreien Stahl zu
erhalten, ferner die Arbeiten6) iB8), in denen dies durch metall-
urgische MaRnahmen beim Erschmelzen des Stahles zu er-
reichen versucht wird. DaR der letzte Weg sehr wohl gang-
bar ist, zeigt der im sauren Ofen erschmolzene Stahl, der
nach allen unseren Kenntnissen reiner ist als der im basi-
schen erschmolzene.

*) Auszug aus der von der Sachsischen Bergakademie zu
Ereiberg genehmigten Dr.-Ing.-Dissertation von G. Voigt (1938).

**) Vorgetragen auf der Sitzung des Unterausschusses fur
den Siemens-Martin-Betrieb am 19. Januar 1940. — Sonderab-
drucke dieses Berichts sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Diusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

X) Herty jr., C. H., und G. R. Fitterer: Rep. Invest.
Bur. Mines Nr. 3081, 1931, 14 S.; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931)
S. 1174/77.

sammen. Diese Oxyde, ob Eisen- oder Manganoxyde, stehen
ihrerseits wieder in Wechselwirkung mit den entsprechenden
Oxyden in der Schlacke.

Ed. Maurer9 hat bereits vor einigen Jahren auf diese
Zusammenhange auf Grund friherer unverdffentlichter
Versuchel)) kurz hingewiesen. Im folgenden sollen zuerst
diese in der voriegenden Arbeit eingehender behandelt
werden, und (ber die weiteren Untersuchungen sei im
Anschluf hieran berichtet.

Aeltere eigene Untersuchungen und deren Ergebnisse.

Gang der Untersuchungen. Fiur diese Unter-
suchungen wurden 11 Schmelzen fir Achsenwerkstoff
verfolgt. Die Schmelzen wurden in basischen 25-t-
Siemens-Martin-Oefen nach dem Schrottkohlungsverfahren
hergestellt (Versuchsreihe 1).

Aus Zahlentafel 1 sind Einsatz und Zuschl&ge ersichtlich.
Zu dem Metalleinsatz wurden etwa 3 % Kalk mit eingesetzt
und wéhrend des .Kochens ein weiterer Kalkzuschlag von
2 bis 5% allmahlich mit der Schaufel, Gber das ganze Bad
gut verteilt, zugegeben. Kurz vor dem Abstich wurde
zur Desoxydation Ferromangan dem Bade zugesetzt.

Die Probenahme erfolgte mit besonderer Sorgfalt.
Nach den Zuschlagen wurde mindestens 5 min bis zur Probe-

2) Zieler, W.: Arch. Eisenhiittenw. 5 (1931/32) S. 167/72nahme gewartet und vor der Probenahme das Metallbad und

299/314.

3 Herty jr., C.H.,, C. F. Christopher, M. W. Lightne

und H. Freeman: Min. metall. Invest., Pittsburgh, Nr. 58, 1932,
71 S.; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 862/66.

die Schlacke gut durchgeriihrt. Stahl- und Schlackenprobe
{vurden méglichst gleichzeitig aus’der Mitte des Bades ent-
nommen und in kleine Kokillen vergossen. In der Pfanne

4) Schwarz, C.: Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1000/03 (Stahlw.wurde der Stahl mit 6,4 bis 6,8 kg Ferrosilizium (45prozentig)

Aussch. 264).

5) Zimmermann, P.: Mitt.Kohle- u. Eisenforschg. 1 (1935)

S. 29/48.

und 0,04 bis 0,08 kg Aluminium je Tonne desoxydiert.
Die Temperaturen wurden mit einem geeichten Glih-

Daeves, K.: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1162/68 (Stahlw fadenpyrometer nach Holborn-Kurlbaum gemessen und sind

Aussch. 238, Werkstoffaussch. 192).

in Zahlentafel 2 unberichtigt angegeben.

7 Latta, F., E. Killing und F. Sauerwald: Stahl u. Eisen

53 (1933) S. 313/26 (Stahlw.-Aussch. 248).
8) Kerpely, K. v.: Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1153/58 u.
1180/86 (Stahlw.-Aussch. 285, Werkstoffaussch. 281).

23 12.60

9) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 319/22 (Erdrterungsbeitrag).
100 Voigt, G.: Diplom-Arbeit (Sachsische Bergakademie Frei-
berg 1932), ausgefiuhrt auf dem Lauchhammerwerk Grdéditz (Sa.).

241



242 Stahl und Eisen.

E. Maurer und 0. Voigt: Beeinflussung der Einschliisse im basischen S.-M.-Stahl. 60. Jahrg. Nr. 12.

Zahlentafel 1. Einsatz und Zuschldge von Schmelzen der Reihe 1 (Achsenwerkstoff).

Einsatz in kg Zuschlage beim Kochen in kg Zusatze in die
Schmel- Pfanne in kg
I 19000 4000 2000 150 25150 800 300 150 600 760 20 270 50 170 2,0
n 18000 4000 2000 150 24150 800 300 150 600 910 30 200 100 165 1,0
in 19500 4000 2000 150 25650 800 300 150 600 1240 350 65 170 2,0
IV1) 19 800 2000 2000 150 24 450 800 300 500 1050 30 10 20 80 170 1.3
V17600 4000 2000 150 23750 800 300 150 600 1330 30 120 70 175 2.0
VI 17000 5000 2000 150 24 150 600 300 150 600 500 100 50 90 g(s) 1,0
VIl 18000 4000 2000 150 24150 800 300 150 600 960 40 110 1 g,o
VIIl 18 700 4000 2000 150 24850 800 300 150 600 810 20 250 9:51 17o 0
IX 20000 4000 2000 150 26 150 800 300 150 600 890 30 805 50 9 175? 1.3
X 19400 4000 2000 150 25550 800 300 150 600 850 20 100 80 17 2.0
X1 18000 4000 2000 150 24150 800 300 150 600 340 20 80 110 1,8
* Mit 500 kg Stahleisen im Einsatz.

Gegossen wurde von oben, und zwar Blocke von 725 kg
Rohgewicht in unten geschlossenen Achtkantkokillen mit
verlorenem Kopf (etwa 15 % des Blockgewichtes). Das Ab-
gielen einer 25-t-Schmelze dauerte etwa 1% h.

Die Ergebnisse derchemischen Analyse smdinZahlentafel2
fur die ersten finf und guten Schmelzen angefiihrt, sie be-
schrankte sich auf die erste Stahlprobe nach dem Einlaufen
der Schmelze, Stahl- und Schlackenprobe vor der Des-
oxydation, Stahl- und Schlackenprobe nach der Des-
oxydation, und auf die wéhrend des Vergieflens genom-
mene Fertigprobe.

Bild 1. Achsschenkel mit Einschliissen.

Aus einem Block wurde immer nur eine Achse ge-
schmiedet. Der Blockfu? und Blockkopf wurden besonders
gekennzeichnet. An den zwei Achsenschenkeln wurde ein
gleich langes Stiick, wie es Bild 1 zeigt, poliert und die auf
diesem Stiick erscheinenden Einschlisse, nach Kopf- und
FuBseite des Blockes getrennt, ausgezéhlt. Die gefundenen
EinschluBmengen sind in Zahlentafel 2 mit angefiihrt. Man
sieht, dal im Blockfu die meisten Einschliisse auftreten,
und zwar sind im Kopfende nur etwa 50 bis 70 % der Ein-
schliisse des BlockfuBes vorhanden. Dieser Befund steht in
Einklang mit den Angaben des Schrifttums27)1).

Statistische Zusammenstellung der Versuchs-
ergebnisse.
Um einen Ueberblick tber die gesammelten Unterlagen
zu bekommen, wurden diese zunédchst in einem Schaubild

n) Dickenson, J. H. S.: J. Iron Steel Inst. 113 (1926)
S. 177/211; vgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1227/31.

(Bild 2) aufgezeichnet, in dem die Schmelzungen nach stei-
gender Einschluzahl geordnet eingetragen sind. Fir jede
Schmelze wurde aus der Analyse von Stahl und Schlacke

. L r FeO) «[Mn
vor und nach der Desoxydation das lb—l\/h ( (l\/%n&) ]

errechnet, worin die in Rundklammern angegebenen GroRen
den Gesamteisen- und den Gesamtmangangehalt der
Schlacke angeben.

a,= von der Desoxydation
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Bild 2. Zusammenstellung der Unter-
suchungsergebnisse eines Stahles fir
Achsen mit 0,3 % C.

Die Kurven wurden zum besseren Vergleich unterein-
ander graphisch geglattet. Hierzu wurden fortlaufend untei
Ueberschlagen eines Punktes zwei Punkte miteinander ver-
bunden. Diese Gerade wurde von der Ordinate des Uber-
schlagenen Punktes geschnitten. Die Strecke vom Schnitt-
punkt bis zu dem Uberschlagenen Punkt wurde in drei gleicht
Teile geteilt; der dem Schnittpunkt am ndchsten liegendt
Teilungspunkt ergab den neuen Naherungspunkt. Durcl
Verbindung des anfangs Uberschlagenen Punktes mit den!
Ubern&chsten Punkt wurde dann ein weiterer Glattungs-
punkt erhalten und so fort.
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Vergleicht man nun die Kurven untereinander, so kommt
man zu folgenden Ergebnissen:

Die Linien der Proben vor und nach der Desoxydation
zeigen eine weitgehende Uebereinstimmung. Dieser gleich-
artige Verlauf hat seine Ursache in dem verhéltnisméRig
geringen Zuschlag an Desoxydationsmitteln, die am Ende
der Schmelze dem Bade zugegeben wurden. Es bliebe des-
halb ziemlich gleichgultig, ob als Kennzeichen fir die
Schmelzfihrung die Proben vor oder nach der Des-
oxydation herangezogen wiirden. Dies geht deutlich aus
dem Vergleich der beiden KiMr-Linien hervor (Bild 2, oben),

89
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Bild 3. Abhéangigkeit der Anzahl der Sandstellen vom % FeO
+ % MnO-Gehalt der Schlackenproben vor und nach der
Desoxydation.
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Bild 4. Abhéangigkeit der Anzahl der Sandstellen
vom KMn-Wert der Vorproben vor und nach der
Desoxydation.
die Ubereinstimmenden Verlauf zeigen. Bei den Schlacken-
analysen verlaufen die Kurven fiir Kalk und Manganoxydul,
ferner fir Kieselsdure und Eisenoxydul gegenldufig, was
mit den Feststellungen von S. Schleicherl2) sowie mit den
theoretischen Ableitungen von Ed. Maurer und W. Bi-
schofl3) dbereinstimmt. Vergleicht man die Kurven in
Bild 2 mit der Linie fur die steigende Anzahl der Einschlsse,

CaO
so ist fir den Basizitatsgrad - Ui fardie Schmelz-und Koch-
uldj

zeiten, fir Abstich- und GieRtemperaturen keine Abhangig-
keit von der Zahl der Sandstellen erkennbar. Die Linien
fur Eisenoxydul und Manganoxydul zeigen ein Steigen, wo-
bei die letzte starker ansteigt als die erste. Die Linie des

Verhéltnisses fallt, gleich derjenigen fiir Mangan in

der letzten Vorprobe, ebenso wie die fir Kalk, Kiesel-
sdure (bis auf die letzte Schmelze X1) und Kivn fallen.
Die unmittelbare Abhéngigkeit der Anzahl der Sandstellen
von der Summe (FeO + MnO) in der zur Stahlvorprobe
gehdrenden Schlacke (Bild 2, Mitte,) und der KMr+Werte
zeigen noch deutlicher die Kurven der Bilder 3 und 4.
12) Arch. Eisenhlttenw. 4 (1930/31) S. 239/44; siehe auch

Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1778/79 (Stahlw.-Aussch. 195).
13) Z. phys. Chem., Abt. A, 157 (1931) S. 285/309.
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Zahlentafel 3. Gegenlberstellung der Mittelwerte

von Stahl- und Schlackenbestandteilen guter und
schlechter Schmelzen der Reihe 1.
Zahl der Zahl der
guten schlechten
Schlackenbestandteile Schmelzungen: 5 Schmelzungen: 6
vor j nach vor | nach
Desoxydation Desoxydation
FeO 9,49 9,43 10,66 10,66
MnO 9,95 11,00 13,01 13,41
CaO . 50,89 50,73 46,93 46,91
Sio,. 18,24 17,71 16,89 16,63
p205 1,42 1,40 1,66 1,61
Mn 0,77 0,80 0,65 0,68
P 0,035 0,035 0,028 0,024
AM n 0,748 0,694 0535 0,539
FeO 095 086 082 0,80
MnO
Cao 279 28 278 283
SiOa
Stahltemperatur beim
Abstich . ... 0C 1511 1512
Schlackentemperatur
beim Abstich .0C 1592 1595
GielJtemperatur . .0C 1393 1397
Zahl der Sandstellen im
Moittel e, 64 286

Auch aus Zahlentafel 3 ergeben sich diese eindeutigen
Zusammenhange zwischen der Reinheit des Stahles und der
Zusammensetzung der Schlacke. Es wurden hier die elf
Schmelzen in solche bis zu 100 Sandstellen als gute und
solche Uber 100 Sandstellen als schlechte getrennt gemittelt.

Bekanntlich miBt H. Schenck14) der Frischgeschwin-
digkeit einen EinfluR auf den Eisenoxydulgehalt der
Schlacke bei. Es sind deshalb die Mittellinien der Kohlen-
stoffverbrennungskurven fiir gute und schlechte Schmel-
zungen in Bild 5 wiedergegeben. Um gleiche Verhaltnisse

Gute Schmelzen unter 700 SandsteHen
Sch/echte Schmelzen tiber 100 Sandstellen

0,80
0,75 /
oo - tfui;  5Shme/zn /
’ 0— 0 sch/echt; SSchme/zen \VJ
A
;X
960,50 .
9%0,55 Wy X
*S 0,50 X
N 075 Xr
A
0.70 X
— .t
0,35 t)
U-
0,30 r
70 30 30 70 50 50 70 80 80
min vor Abstich
Bild 5. Kohlenstoff-Verbrennungskurven (Mittelwerte)

fir Achsenstahl.

zu schaffen, wurde vom Abstich ausgegangen. Beide Kurven
verlaufen bis etwa % h vor Abstich gleichartig. Dann ver-
lauft die Kurve der guten flacher als die der schlechten
Schmelzungen. Das bedeutet, dal die guten Schmelzen
die letzten 25 min langsamer gekocht haben als die schlech-
ten. Die Linie der schlechten Schmelzungen wird erst 45 min
vor dem Abstich flacher. Der Knick in der Kurve der schlech-
ten Schmelzungen, der eine erhdhte Kohlenstoffverbren-
nung in der letzten % h vor d m Abstich anzeigt, kann durch

14) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1049/52 (Stahlw.-Aussch. 267)

u. S. 1333.
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die in dieser Zeit in der Schlacke gefundenen hohen Metall-
oxyde (Zahlentafel 3) erklart werden.

Folgerungen aus den statistisch ermittelten
Ergebnissen.

Aus den bisherigen Zusammenstellungen geht deutlich
hervor, dal fir einen Stahl mit wenig Sandstellen gegen
Ende der Schmelzung folgendes anzustreben ist: Hoher
Mangangehalt im Stahl vor der Desoxydation, niedriger
Gehalt an Schwermetalloxyden in der Schlacke, hoher Kalk-
gehalt in der Endschlacke.

Es laRt sich nun einfach zeigen, dal die angefihrten
Punkte alle dahin wirken, ein hohes KIhzu erzeugen. Von
Ed. Maurer und W. Bischofl16) ist die Abhangigkeit der
Gleichgewichtskonstanten Kivh von Kalk und Kieselséure
bei 1600° schaubildlich gezeigt worden. Die Lage der in der
vorhegenden Arbeit zur Untersuchung gekommenen Schmel-
zungen sind in diesem (Bild 6) nochmals wiedergegebenen
Schaubild durch schraffierte Felder gekennzeichnet. Die
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Bild 6. Schaubild der Manganreaktion fur 1600°
nach Ed. Maurer und W. Bischof. [Z. phys. Chem.,
Abt. A, 157 (1931) S. 287]

Gleichgewichtskonstante wird bei gleichem Kalkgehalt mit
abnehmendem Kieselsauregehalt der Schlacke und bei
gleichem Kieselsduregehalt mit zunehmendem Kalkgehalt
grofer. So nimmt beispielsweise bei einem gleichbleibenden
Kieselsduregehalt von 15% durch ein Steigen des Kalk-
gehalts von 42 auf 50 % der KM+Wert von 0,42 auf 0,54 zu.
Die Schlacke wird also hiernach durch den KMxWert am
besten gekennzeichnet. Dieser Ausdruck laRt auch weiter
Ruckschlusse auf die wéhrend des Kochens herrschende
Temperatur zu. Ed. Maurer und W. Bischofl6) zeigten,
daB bei einer Temperaturerhéhung von 1600° auf 1700°
der Kjjn-Wert von 0,4 auf 0,7 beim reinen System ansteigt.
Aus diesem Grunde ist anzunehmen, daf die guten Schmel-
zungen mit hohem KMyWert heifler erschmolzen wurden
als die schlechten Schmelzungen mit niedrigem. Dies wird
auch durch den héheren Phosphorgehalt der guten Schmel-
zen belegt. Auch A. Ristow, K. Daeves und E. H.
Schulz1?) fanden bei schweren Kurbelwellen, daf die
stark oxydierend hergestellten Schmelzen, die einen

niedrigeren Phosphorgehalt hatten, mehr zu Sandein-
schliissen neigten.

'V n: Er%bnisse der angewandten physikalischen Chemie,
Bd. 4, hrsg. von M. Le Blanc. Leipzig 1931. S. 109/97.
18) Arch. Eisenhiuttenw. 5 (1931/32) S. 549/57.

a > ™ Eisen56 U936) S. 889/99 u. 921/30 (Stahlw.-
Aussch. 314, Werkstoffaussch. 347).
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Vergleicht man die bis jetzt gesammelten Ergebnisse,
so ist festzustellen, daf’ die einzelnen Punkte mit den SchluR-
folgerungen Ubereinstimmen, welche seinerzeit H. Schenck
aus der Arbeit von K. v. Kerpely8 ableitete, d. h. beim
Zunehmen der Fehlererscheinungen in geschmiedeten
Kurbelwellen fallt der KMo-Wert. Schenck bestatigte hier-
durch das bereits frither von Maurer9 auf Grund der

K. Daeves: Untersuchung alter Eisenteile vom Kdlner Dom.
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besprochenen Schmelzungen veréffentlichte KIVh-Schaubild.
Grundverschieden sind jedoch die von Schenck geé&uBerten
Ansichten uber die Basizitat der Schlacke — gegeben durch
einen hohen Kalkgehalt derselben — von den eigenen Fest-
stellungen. Bereits frither haben Maurer und Bischof16) auf
diese grundverschiedene Einstellung hingewiesen.

[SchluR folgt.]

Untersuchung alter Eisenteile vom Koélner Dom.

Von Karl Daeves in Disseldorf.

(Untersuchung von Eisenteilen des Domes auf Zusammensetzung des Metalls und der eingeschlossenen Schlacken. Zusammen-
stellung von Analysen alter Eisenteile und Schlacken aus Schrifttum und Untersuchungen der Vereinigten Stahlwerke, A.-O.

Kennzeichnende Werte fiir Herstellungsarten und -Zeiten.

urch die Vermittlung des Herrn Dombaumeisters
Oberbaurat Gildenpfennig in Kéln wurden mehrere

alte Eisenteile vom Kolner Dom zur Untersuchung zur Ver-
fligung gestellt. Bei manchen Teilen konnte der Dombau-
meister den ungefahren Zeitpunkt des Einbaus und damit
das Alter der Teilemit ziemlicher Wahrscheinlichkeitangeben.
Die Untersuchung sollte einmal AufschlufR Gber Aufbau
und Zusammensetzung derartiger alter Eisenteile geben,

Bild 1. Ansicht eines Dibelstiiekes.

Bild 2. Ansicht von Stiicken der Windrute b.

zum &ndern sollte festgestellt werden, ob sich aus der Unter-
suchung Hinweise auf das Herstellungsverfahren entnehmen
lieRen, und endlich war zu prifen, ob sich aus Aufbau und
Zusammensetzung besondere Anhaltspunkte fir die aus-
gezeichnete Haltbarkeit dieser Teile ergaben.

Untersuchte Teile.

1. Ein Stuck eines Dlbels (Bildl) in den Abmessungen
von etwa 190 x 34 x 45 mm3 mit scharfen, anscheinend
im warmen Zustand eingekerbten Hauen, die als Wider-
haken fir die Verankerung im Stein dienen sollten. Das
Stiick saB, zum Teil mit Blei vergossen, zum Teil mit einer
asphaltartigen Masse abgedichtet, etwa 600 Jahre in einem
Stein und zeigt praktisch keine Rosterscheinungen.

2. Ein etwa 90 x 15 x 15 mm3grofBes, eingesagtes und
dann gebrochenes Stuck aus einer Fialenklammer. Das
Stuck war — vielleicht mit Anstrich versehen — etwa

Ursache der guten Haltbarkeit alter Eisenteile.)

500 Jahre im Freien, d. h. der Witterung ausgesetzt. Ein
besonders starker Bostangriff ist nicht zu erkennen, aber
auch kein Anstrich mehr.

3. Drei Stiicke von sogenannten W indruten, von denen

Stick a etwa 470 mm lang, an den dicksten Stellen etwa
10 mm Dmr. hatte und an den diinnen Stellen (abgesehen
von den zugespitzten Mauerenden) etwa 7 bis 8 mm dick
war:

(X 0,8)

(X 0,8.)

Stick b 375 mm lang, an der dicksten Stelle etwa 11 mm,
an den dinnen Stellen etwa 8 mm dick war (Bild 2);
Stiick ¢ ein verbogenes Stiick von etwa 220 mm Lange, an
den dicksten Stellen etwa 8 mm, an den dinnen Stellen

etwa 4 mm dick war.

Diese Windruten sollen etwa 500 Jahre alt und wéhrend
dieser Zeit mit oder ohne Anstrich dem Angriff derWitterung
ausgesetzt gewesen sein. Sie saBen an den beiden
zugespitzten Enden im Mauerwerk und waren an den ver-
dickten Stellen durch Bleidraht mit den Glasfenstem ver-
bunden, so daB hier eine Schutzwirkung eintrat.

4. Ein etwa 400 mm langes, an einem Ende rechtwinklig

kurz umgebogenes und mit einer Lochung versehenes Rund-
eisen vom Fensterschutz von etwa 14 mm Dmr. Das
Stiick soll etwa 200 Jahre alt sein. Es war, mit Anstrich
versehen, dem Witterungsangriff ausgesetzt.
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5. Ein aus zwei gekreuz-

ten Stiicken bestehendes Teil Teil Art des Stiicks
eines G itters vom Chor des Nr.
Domes. Das Teil ist etwa 1 Dibell)
500 Jahre alt, hat etwa 400 Schicht 1
Jahre unter  Oberflachen- gcn!cm g

T R chic
schutz, Wahrschelnllch im Schicht 4
vergoldeten Zustand, im In- ) Eialenkl
nern des Domes gestanden |a.en ammer. .
und war dann fir die letzten 3a Windrute

b Windrute..

80 Jahre im Freien dem Wit- ¢ Windrute

terungsangriff ausgesetzt. Ab-
messungen des langeren Teils

etwa 190 x 9 x 9 mm3, des 5a gitterstgcllz
angeschmiedeten  kiirzeren b ftterswc
Teils etwa 110 x 10x 6 mm3. 6 Gitterklammern

6. Eine in zwei Teile 8 Ankersplint -
durchgeschnittene Klammer Soe::m/;q“ersc nitt
aus Flgcheisen, die zu dem Zone B .
Chorgitter gehorte.' Abmes- Zone C
sungen des Flacheisens etwa zZone D s

18 x 6 mm2

7. Rost- und Anstrich-
teile des Gitters zu 5 und 6.

8. Teil eines Splints aus einem Anker, der den Schub
eines Gewdlbes des Chor-Hochschiffes aufnimmt. Abmes-
sungen etwa 50 x 50 x 60 mm3.  Alter nicht sicher be-
kannt.

Chemische Untersuchung.

In Zahlentafel 1 ist die chemische Zusam mensetzung
der Metallteile wiedergegeben, wie sie vom Forschungs-
institut der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., in Dortmund
bestimmt wurde. Die Analysen zeigen die kennzeichnende
Zusammensetzung alten Schweilleisens mit seinen zwischen
den einzelnen Schichten oft stark schwankenden Kohlen-
stoffgehalten (vgl. besonders Teil 3 und 8), einem im Ver-
gleich zu FluRstahl niedrigen Mangangehalt und hohem,
stark wechselndem Phosphorgehalt. Der im allgemeinen
sehr niedrige Schwefelgehalt zeigt an, dal das Eisen unter
Verwendung von Holzkohle hergestellt wurde. Aus dem
niedrigen Mangangehalt in Verbindung mit dem niedrigen
Kupfergehalt 1&4Rt sich ferner entnehmen, daf der grofte
Teil dieser Eisensorten wohl nicht aus dem nahegelegenen
Siegerlander Erzgebiet stammt, das sich im allgemeinen
durch hohen Mangan- und Kupfergehalt auszeichnet. Da-
gegen ist es denkbar, daB das Eisen aus Erzen der Eifel oder
des Sauerlandes gewonnen wurde, womit aber andere, weiter
entfernte Erzvorkommen nicht ausgeschlossen sein sollen.

Bemerkenswert sind die hohen Kupfer- und sehr niedrigen
Phosphorgehalte der Windrute 3c; das Stlick dirfte aus
anderen Erzen, d. h. in einer anderen Gegend hergestellt
worden sein.

Der Siliziumgehalt ist Uberall eingeklammert, da min-
destens ein Teil des gefundenen Siliziums nicht als Legie-
rungsbestandteil des metallischen Kerns, sondern als Kiesel-
saure in der vielfach zwischen den Metallschichten einge-
schlossenen Schlacke vorlag.

In Zahlentafel 2 ist die vom gleichen Institut be-
stimmte Zusammensetzung der Schlackenbestandteile
enthalten.  Mit Ausnahme des Ankersplints fehlt ein
merklicher Gehalt an Kalk, Magnesia und Titansdure in
allen Féllen. Der Tonerdegehalt ist aufBerordentlich
schwankend. In drei Schichten des Diibels ist er praktisch
zu vernachldssigen, in der vierten Schicht aber sehr hoch.
Bei anderen Teilen schwankt der Tonerdegehalt bei gleich-

K. Daeves: Untersuchung alter Eisenteile vom, Kdlner Dom.

Rundeisen..........

60. Jahrg. Nr. 12.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung des Metalls der alten Eisenteile des Domes.

c Si Mn P S Ou n2 %WM
% % % % % % % %
0,05 (0,03) 001 0,350 0,013 0 0,004 0,168

a 004 (004) 001 0240 0010 O 0,004 0,215
0,03 (004) 001 0220 0010 0O 0,004 0,149
0,04 (0,08) 001 0210 0,010 0 0,006 0,778
0,17 (0,07) 0,08 0,171 0,030 0,03 0,002 0,360
023 (0,04 014 0077 0006 0,10 0,003 0,323
0,05 (0,04) 0,04 0,270 0010 0 0,004 0,786
0,19 (0,02) 0,07 0,038 0,028 0,50 — _
0,17 (0,09) 0,10 0,301 0 0 0,003 0,161
0,07 (0,04) 0,06 0,092 0,007 O 0,006 —
0,15 (0,30) 0,08 0,102 0,010 O 0,001 —
0,17 (0,07) 0,08 0,175 0,034 0 0,005 0,432
011 (0,07) 009 0061 0,005 0,08 0,004 0,338
0,05 (0,14) 0,11 0,088 0,004 0,05 0,003 1,728
0,16 — — 0,068 — — — _
0,46 — — 0,081 _ — _ _
0,51 — — 0,099 — — — _

1) Eine friuher vorgenommene Untersuchung eines derartigen mit Blei in Stein ver-
gossenen Dibels vom Kélner Dom durch das Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung
in Dusseldorf hatte ergeben 0,05 % C, (0,09 % Si), 0,06 % Mn, 0,230 % P und 0,010 % S.

Zahlentafel 2. Zusammensetzung der Schlacken der

alten Eisenteile des Domes.

-I[\]E:'I.I Art des Stiicks Si02 aj203 Ti02 " M_:)O HNO FeO
% % % % % %

1 Dibel
Schicht 1 369 02 0 0 3,1 59,8
Schicht 2 403 02 0 0 1,3 58,2
Schicht 3 232 03 0 0 0,6 759
Schicht 4 31,1 57 01 0 63,0
2 Fialenklammer . 36,8 53 0 0 1,9 56,0
3a  Windrute 59,2 144 0 0 1,7 247
b Windrute 66,8 29 0 0 0,4 299
4 Rundeisen 50,0 125 O 0 0,4 37,1
6 Gitterklammer 37,2 45 0 0 0,7 57,6

Ankersplint

Probe 1 . 215 41 03 383 24 334
Probe 2 . 244 41 05 209 1,0 490

zeitig zwischen 0,5 und 3% streuendem Manganoxydul-
gehalt zwischen 3 und 14%. Im ubrigen bestehen die
Schlacken aus ziemlich reinem Eisensilikat.

In allen Fallen lag das kennzeichnende, von Schlacken
durchsetzte Geflige von Schweilleisen mit abwechselnd
kohlenstoffreicheren und kohlenstoffarmeren Schichten vor.
Aus der unverzerrten Form der Ferritkdrner im Grunde
einer eingekerbten Haue des Dibels geht hervor, daB die
Haue im warmen Zustande, wahrscheinlich tber 900°, im
Diibel angebracht wurden.

Ein Querschnitt durch einzelne Teile der zu 7 erwahnten
Rost- und Anstrichteile zeigte Eisenoxyd, das von
geringen Mengen eines anderen Stoffes durchsetzt war.
Die chemische Untersuchung eines Rost- und Anstrichteils
ergab nach den Feststellungen des Forschungsinstituts der
Vereinigten Stahlwerke 0,6% C, 0,5% Pb, 0,05% Zn,
58,6% Fe und 1,8% Si02 Der Bleigehalt deutet auf eine
Art Mennige, die mit einem organischen Stoff angerlhrt
als Schutzanstrich verwendet worden war. Eine ahnliche
Zusammensetzung wies die &duferste, vorsichtig abge-
nommene Schicht der Fialenklammer 2 mit 0,4% C und
0,34% Pb auf. Die Deckschicht des Rundeisens 4 vom
Fensterschutz ergab 1.5% C und 1,0% Pb.
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Ruckschlisse auf das Herstellungsverfahren.

Einen gewissen Aufschluf uber das Herstellungsver-
fahren und damit die Herstellungszeit konnte die chemische
Zusammensetzung des metallischen Eisens und der einge-
schlossenen nichtmetallisehen Teile (Schlacken) geben.

Stah/formguB

E/ektrostaht
Thomasrerfbhren *
Siemens-Martin- Verfiihren

Besserner-Verfahren

Puddetrerfbhren mcn
*oolar. Rennfeuer Stiickofen
1 1.1 1 .
Jahr: 1300 1700 100 1500 1706 Egho o

Bild 3. Geschichtliche Entwicklung der Eisen- und Stahl-

gewinnung in Deutschland.

Soweit bekannt, bestand in Deutschland (Bild 3) bis
zu Anfang des 14. Jahrhunderts nur das direkte Verfahren,
bei dem Eisenerze unter Zusatz von Holzkohle im Rennfeuer
oder Stuckofen unmittelbar zu schmiedbarem Eisen redu-
ziert wurden. Das Eisen selbst gelangte dabei nicht in den
feuerfliissigen Zustand. Entsprechend lieR es sich verhalt-
nismaRig schwer und nur unvollkommen von der Gangart
des Erzes trennen. Etwaum die Mitte des 14. Jahrhunderts

N 9 R/e=/saureagha/t
Bhdbsdan st * 8 o«
75 50 25 30 35 50 55 50 55 50 65%]ji03
& Ralkgeha/f
9 999 99 99 8§« 9« « 1

, 9 @
7 2 3 V 5 s 1 8 9 10 11 15 73%CaO
Meonesiaaeha/|
9.05

, « 99999"/2 9| 9"909 8
o3 08 72 76 20 25 (8 3.2 35 50 55 58 5.2%MgO

Tonerdeaeha/T -
i8o8oslees measel 8 « . X ., : 1 @&
7 2 3 5 5 6 7 8 9 70 11 12 13 n%Ug3
Bild 4.

Chemische Zusammensetzung von Rennfeuerschlacken, nach
dem Schrifttum zusammengestellt.

setzte in Deutschland zundchst auf lange Zeit neben den
direkten Verfahren die Anwendung des Frischfeuer- oder
Herdfrischverfahrens ein. Hierbei wurde zunéchst im Hoch-
ofen das Erz zu Roheisen mit hohem Kohlenstoffgehalt
reduziert und dann dieses Roheisen in flussigem Zustand
durch Behandlung in einer sauerstoffreichen Atmosphare so
weit von seinem Kohlenstoffgehalt befreit, daR schmied-
bares Eisen entstand (Frischen des Eisens). Bei diesem Ver-
fahren sollte also im allgemeinen infolge der Verflissigung
des Roheisens eine weit vollstdndigere Trennung zwischen
Metall und Gangartbestandteilen eintreten als beim Renn-
feuerverfahren. Als Brennstoff wurde bis etwa 1825 durch-
weg Holzkohle verwendet. Von dem seit etwa 1860 bis
1870 in Deutschland eingefiihrten FluBstahlverfahren unter-
scheiden sich das Herdfrischen und das spater angewendete
mit Steinkohlen arbeitende Puddeln insofern, als bei den
letztgenannten zwar das Roheisen, nicht aber das gewonnene
Schmiedeeisen durch den flussigen Zustand ging, so daf
es die typischen Schlackenzeilen aus unvollkommener
Trennung des teigigen Eisens von der Ofenschlacke aufweist.
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Nach den Angaben des Herrn Dombaumeisters Gilden-
pfennig sollten der Diubel mit Sicherheit, die Fialen-
klammer, Windruten und Gitterteile mit einer gewissen
Wahrscheinlichkeit aus der Rennfeuerzeit stammen. Da-
gegen sollte das Rundeisen vom Fensterschutz aus der Zeit
des Herdfrischverfahrens stammen.

Um nun uberhaupt einmal, auch fir kinftige Unter-
suchungen, ein Bild fir die kennzeichnende Zusammen-
setzung alter Eisensorten zu bekommen, ist in Zahlen-
tafel 3 eine grofe Zahl von Schrifttumsangaben tber die
chemische Zusammensetzung von Eisensorten des Altertums
(Rennfeuereisen) und von Puddeleisen des 19. Jahrhunderts
zum Vergleich zusammengestellt. Die Zusammenstellung
erhebt keinen Anspruch auf Vollstdndigkeit, und auch fur
die Richtigkeit der Analysen kann keine Gewahr ilbernommen
werden. Immerhin laRt sich daraus Zahlentafel 4 ableiten,
die eine Uebersicht Gber die am h&ufigsten, d. h. tblicher-
weise vorkommenden Gehalte an Mangan, Phosphor und
Schwefel gibt. Danach laBt sich zwar Puddeleisen aus der
Zeit nach 1850 durch den im allgemeinen hdheren Mangan-
und Schwefelgehalt (Steinkohle!) von Herdfrisch- und Renn-
feuereisen unterscheiden, aber zwischen diesen beiden Her-
stellungsarten ist auf Grund der Metallanalyse eine Unter-
scheidung nicht moglich.

Des weiteren wurden in den Zahlentafeln 5 und 6 die aus
dem Schrifttum bekannt gewordenen Analysen von
Schlacken zusammengestellt, die bei der Herstellung
von Rennfeuer- oder Frischfeuereisen gefallen sind.
Wenn man voraussetzen darf, dal die in den alten Eisen-
stlicken enthaltenen Schlackenadem im allgemeinen eine

Riese/sauregeha/7
O] X X XXX 0« 0% o i i , i
5 0 7 Z0 25 30 35 50 55 50 b55%SiOi
. ka/kgeha/t
DX 108 i i op i T R T
z 5 6 8 10 IS 15 15 18 20 22 25 26%Ca0
Maaneslaaehall

* Garschlacke
= Rohschlacke
0 Luppensch/acke

° 1 )Q(.gk]_?*

05 05 12 16 ZO Z9 2.8%MgO
Tonerdegehal

VHE * 0| XVt oj 9 i
05 08 13 16 20 25

Bild 5.

Chemische Zusammensetzung von Frischschlacken, nach dem
Schrifttum zusammengestellt.

dhnliche Zusammensetzung aufweisen sollten wie die bei der
Herstellung des gleichen Eisens anfallenden Fertig- (Gar-)
Schlacken, so koénnen die kennzeichnenden Bestandteile
dieser Schlacken einen weiteren Anhalt zur Bestimmung von
Herstellungsart und damit zuweilen des Alters geben. In
Bild 4 und 5 ist eine Haufigkeitsdarstellung der beobachteten
Kennwerte wichtiger Schlackenbestandteile, getrennt fur
Rennfeuer- und Frischfeuereisen, gegeben. Als wichtigstes
Unterscheidungsmerkmal hétte danach der Kieselsdure-
gehalt zu gelten, der bei Frischfeuergarschlacken hdéchstens
18%, bei Rennfeuerschlacken aber meist 20 bis 35% be-
tragt. Allerdings fallen die Roh- und Luppenschlacken des
Frischfeuers mit Gehalten von 26 bis 39% Si02 wieder in
das Gebiet der Rennfeuerschlacken. Der Kalkgehalt bietet
keine Unterscheidungsmoglichkeit. Kalkgehalte Uber 3%
treten im allgemeinen nur bei Rennfeuerschlacken auf. Beim
Magnesiagehalt wére héchstens darauf hinzuweisen, daB bei
den im Schrifttum beschriebenen Rennfeuerschlacken auf-
fallend haufig kein Magnesiumoxyd festgestellt wurde. Der
Tonerdegehalt gibt insofern einen brauchbaren Hinweis, als
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Delhi-Saule .
Dhar-Saule .
Eisenstiicke .
Eisenstiicke .

MeiBel
Nagel

Stiicke aus einem Schuppen-

panzer

K. Daeves: Untersuchung alter Eisenteile vom Kolner Dom.

Zahlentafel 3. Chemische Zusammensetzung alter Eisensorten.

Chemische Zusammensetzung

Damastschwerter..................

Damaszener Klinge

Diubel.

Wahrungseisen

Hallstatt-Schwert .

Hallstatt-Speerspitze .
Hallstatt-Lanzenspitze
La-Tene-Spitzbarren .
La-Teéne-Speerspitze .

La-Tene-Ring . . . .

Schwertbarren

Scheibe..
Scheibe..
La-Tene-Eisenstiic

La-Tene-Rohluppen

Rundstab L
Kugelige Luppe .

La-Tene-Eisenbarren .

Hufeisen..

Eisenblocke.......ccoucinene

Eisenbarren.......ccccoecee

Schwert. ...
Niete A (Schiff) .
Niete B
Niete C
Stab D .
Querstange des Ankers

Rémische Nagel...............

Spitzbarren..
Eisenbarren..
Balkennagel

Rasiermesser..

*) Sp. = Spuren. —

Fund- oder Standort Quelle c Si
/ T
a) Orient

Delhi J. Iron Steel Inst. 110 (1924) S. 314 008 0,046

Dhar J. Iron Steel Inst. 110 (1924) S. 314 0,02

Konarak-Tempel J. lron Steel Inst. 110 (1924) S. 314 011 01
Heliodorus-Saule in Trans. Faraday Soc. 10 (1914) S.210 07 0,04
Ceylon J. Iron Steel Inst. 85 (1912) S. 164 Sp. 012
Ceylon J. lron Steel Inst. 85 (1912) S. 165 Sp. 011
Ceylon J. Iron Steel Inst. 85 (1912) S. 166 Sp. 026
Dura Europos (Euphrat) Metals & Alloys 7 (1936) S. 201 0,09 0013
1,874 0,049
. . 0,596 0,119
Rev. Métall., Mém., 21 (1924) S. 656 1342 0,062
1,726 0,062
Amer. J. Arch. 38 (1934) 4, S. 580 149 0,005
b) Griechenland

0,20

Tempel in Stahl u. Eisen 14 (1894) S. 985 8%21 Sp.

Mn
%

0,0

Sp-1)
0,82)
0,0
0,0
Sp.

0,01

0,005
0,159
0,019
0,028

0,08

P
7

0,114
0,28
0,015
0,02

0,28
0,32
0,34

0,114

0,127
0,252
0,108
0,172

0,1

0,016
0,0223
0,025

c) Funde aus Europa in vorréomischer Zeit (Hallstatt, La T6ne, norisch)

0,08 0,02
England Carnegie Schol. Mem. 12 (1923) S. 243« Sp. 0,09
0,06 011
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 259 0,17
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 259 0,63
Firstengrab Strettweg Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 259 05
Rheinhausen b. Bruchsal ~ Stahl u. Eisen 56 (1936) s. 259 0,44
Stahl u. Eisen 56 (1936) s. 259 0,1 bis
0,53
Stahl u. Eisen 56 (1936) s. 259 0,21
W. Schmid: Norisches Eisen. In: Bei- 0,12 0,02
trage zur Geschichte des 6sterreichi-
schen Eisenwesens, Abt. I, Heft 2.
Wien-Berlin-Dusseldorf 1932. S. 174
Minnerbach, Siegerland Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 259 0,13
bei Fritzlar Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 62 0,022
Giebelwald, Siegerland Unveroffentl. Untersuchung Forsch.- 0,07 0,0
Inst. Vereinigte Stahlwerke A.-G.,
Dortmund
0,28
0,28
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 258 907
0,107
0,76
Gosenbach, Siegerland Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 259 0,135
Felsenbach, Siegerland Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 259 0,17bis
0,3
0,2
9 0,24
0,22
0,36
0,29
0,23
0,16
F. Sprater: Pfalzische Eisenbarren- gﬂ
funde und die vor- und frih- 0'08
; geschichtliche Eisenverhiittung in '
Rheinpfalz der Pfalz. Sonderabdruck aus 8%2
,»Bayerische Vorgeschichtsblatter® 0'11
10 (1932/33) S. 34 0'48
015
0,13
0,23
0,37
0,21
0,13
0,22
d) Funde aus der Romerzeit
E?]?;ﬁ%gﬁaruls)eerl] Haltern Unverdéffentl. Unte_rsuchungen der / 831 Sp.
Kneblinghausen Phoenix-A.-G., Disseldorf n 0:14
Unverdffentl. Untersuchungen von ( 0,038
Xantener Amphitheater Dipl.-Ing. J.W. Gilles, Niederschel- I 0,023
den, u. des Kaiser-Wilhelra-Insti- | 0,02
tutsfirEisenforschung, Dusseldorf \ 0,06
Corstopitum (Corbridge,  J. Iron Steel Inst. 85 (1912) 0,061 0.0
England)“ S. 120/33 0,097 0’046
Nydam (Déanemark) Arch. Eisenhiittenw. 1 (1927/28) S.243 062 015
Nemi-See Metallurg, ital. 31(1939) S. 361 0019 001
Nemi-See Metallurg, ital. 31(1939) S. 361 021 0004
Nemi-See Metallurg, ital.  31(1939) S. 361 0,04 0009
Nemi-See Metallurg, ital. 31(1939) S. 361 0082 0.022
Nemi-See Metallurg, ital.  31(1939) S. 361 007 0162
a) Richborough ’
bg Richborough J. N. Friend: Iron in Antiquity. / 883 n. b.
¢) Folkestone London 1926. S. 128 \ 0 2 E-
Monzenheim, Rheinland  stahl u. Eisen (1936) S. 259 043
Bibracte Z. Elektrochem. 29 (1923) S. 176 007 0095
Z Elektfbchem. 29 (1923) S.179 0083 0089
Z. Elektrochem. 29 (1923) S.178 0,8 !

b. = nicht bestimmt. — 8) Ferner geringe Mengen von Kohlenstoff

Spuren

0,0
0,0
Sp.

0,02
0,1

0,13
Sp.

Sp.
0,02
0,02
0,02
0,03
0,01
0,02
0,03

Sp.
0,01
0,03
0,04
0,03
0,03
0,02
0,04
0,03
0,02
0,02
0,02
0,04

0,76

0,08
0,06
0,0
0,04
0,363
0,002

0,003
Sp.
0,039

0,0
0,0
0,0
0,48

1,53

0,35
0,69
0,954
0,01
0,045
0,032
0,042
0,05

0,122
0,017

0,166
0,23
0,078

0,069
0,099
0,07

0,191
0,176
0,018
0,216

0,29bis

0,31

0,04

0,42

0,16

0,09
0,19
0,07

0,13

0,47
0,45
0,063
0,044
0,054
0,09
0,04
0,063
0,074
0,061
Sp.
0,0
0,001
0,24
0,092
0,44
0,165

von Kalzium,

60. Jahrg. Nr. 12.

S Cu
% 9%

0,034 0,032 N2

i

Sonstiges
%

0,024

0,008 Sp. Cr
0,003

0,0

0,022

0,007

0,013

0,032

0,008

0,02

0,05

Sp.

0,23 Ni

0,014 Sp. Ni
0,008

Sp.

0,02

0.012  Sp.

0,019

0,031

0,004 Sp. Ti

0,27

0,006 0,048

0,011 0,02

Sp. 004  Sp.Ni
n.b.2 n. b

0,011 0,02

Sp. 1,36 Sp. Ni
n.b. 132

n.b. 083

n.b. 054 Sp. Ni
Sp. n. b.

0,019 Sp. 1,02 Ni
0,011 Sp. 0,13 Ni
0,021 0,01 0,08 Ni
0,011  Sp. 0,08 Ni
0,036  Sp. 0,09 Ni
0,021 0,02 0,04 Ni
0,016 Sp. 0.15 Ni
0,021 Sp 0,09 Ni
0,024 Sp 0,2 Ni
0,04 0,28 Ni
0,048 Sp -
0,021 0,12 Ni
0,032  Sp. —
0,032 0,01 0,11 Ni
0,016 0,01 0,15 Ni
0,032  Sp. 0,12 Ni
0,030  Sp. —
0,040 0,01 0,16 Ni
0,040 0,01 0,10 Ni
0,016  Sp. 0,16 Ni
0,021  Sp 0,17 Ni
Sp.

0,01

0,006  Sp.

0,01 0.22 Ni
0,1 0,39 Ni
0,008

0,025 0,01

0,073

0,011 0,063 0,04 Ni
0,006 0,016

0,011 0,33 0,008 Ni
0,014 0,02 0,06 Ni
0,001 0,15

0,046

0,0

0,034

0,25 —

Sp.

0,0031

Magnesium und Chlor.

Schlacke
b

0,086 SiO,
0,098 Si02
0,557 Si02
0,065 Si02
0,547 Si02

0,12 Si02

0,055 Si02

0,056 SiO..
n.b

0,028 SiOa
n.b.
n.b.

0,24 SiO,
0,051 SiO,

0,47 SiO,

01 Sio,
0,08 siO,

0.36 SiO,
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Gegenstand

Anker 1661
Grabkreuz 1714.
77\""-Holzschraub
Wasserrad 1630

Teile eines mittelalterlichen Ge-
schiitzes

MeiBel. .o

Beste eines Wasserrades .

Eiserner K eil.

Klinge von Hirschfanger
(um 1800)
Nagel..

Kohluppen
Rohschienen.
Puddelstahl, 26 mm Dmr.

SchweiBstahl.
Pleuelstangen.

Proben aus einer Dachkonstruk-
tion (50 Jahre im Gebrauch)

Eisenbahnbriicke....................

Altes Geschirreisen
Puddelwalzdraht
Geschirreisen....
Stiick einer Drahtluppe

19-mm-Rundeisen.........ccccc....
Stuck einer alten Luppenzange

Duker (1871)
Rohre aus 1892

Lancashire-Eisen........ccou.....
Ketteneisen......oovceicciiiicciccieene

Kette, von Zeche Kénig Wilhelm

Teile eines schweiReisemen ame-
rikanischen Kessels aus 1860

Englische Rohschienen (1879) .
Oberschles. Rohschienen (1874)
Harzer Rohschienen (1863) .. .

Englische Luppe

Steirischer Puddelstahl
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Zahlentafel 3. Chemische Zusammensetzung alter Eisensorte

Fund- oder Standort

Emmerich
Unkel a. Rh.
England
Siegerland

Odenwald

Odenwald

Alzental

Badischer Schwarzwald

Virginia, V. St. A.

Amerika
Amerika
England

Deutschland

Kdéln, 1909 abgebrochen

Nachrodter Puddeleisen

4) Entkohlung im Betrieb vermutet.

Quelle

e) Funde aus Frischfeuereise

Unveroéffentl. Untersuchungen Dort- 1
mund-Hoerder Huttenverein |

Rev. techn. luxemb. 26 (1934) S. 66

Inst. Grand-Ducal de Luxembourg
(Sect. des Sciences naturelles physi-
ques et mathématiques), Arch. 8
(1917/24) S. 106

Inst. Grand-Ducal de Luxembourg
(Sect. des Sciences naturelles physi-
ques et mathématiques), Arch. 8
(1917/24) s. 105

A. Knaff: Beitrage zur Geschichte der
Eisenindustrie an der mittleren Sieg.
Disseldorf 1910. S. 55

Unverdéffentl.
Kohle- u. Eisenforschung, Forsch.- <
Inst., Dortmund

1

J. Iron Steel Inst. 85 (1912) S. 178

f) Funde aus Puddeleisen

Unveroffentl. Untersuchungen For-
schungs-Institut der Vereinigten <
Stahlwerke, A.-G., Dortmund

4

Zbl. Bauverw. 32 (1912) S. 302/04 <

Unveroffentl. Untersuchungen For-
schungs-Institut der Vereinigten <
Stahlwerke, A.-G., Dortmund

Unverdéffentl. Untersuchung Dort-
mund-Hoerder Hutten-Verein

Unveroffentl. Untersuchung Deut- <
sehe Rohrenwerke, Werk Thyssen,
Milheim (Ruhr)4)

Unveréffentl. Untersuchungen For-
schungs-Institut der Vereinigten <
Stahlwerke, A.-G., Dortmund

Metals & Alloys 6 (1935) S. 65 «

B. Osann: Lehrbuch der Eisenhiitten- 1
kunde, Bd. Il. Leipzig 1921. S. 54 j

Stahl u. Eisen 21 (1901) S. 414

Stahl u. Eisen 19 (1899) S. 916

Untersuchungen 1

%
n

0,21
0,05
0,04
0,89
0,052
0,05
0,05

0,207
0,11

0,61

0,10
0,31
0,10
0,24
0,58

10,03

10,04
0,03
0,04

0,04
0,02

0,02
0,02
0,02
0,02

10,04
0,065
0,055
0,08
0,06
0,08
0,08

0,06
0,18
0,15
0,12
0,05
0,13

0,04
0,001
0,006

0,03
0,03
0,04
0,04
0,06
0,04
0,05
0,06
0,04
0,05
0,07
0,04

10,04
0,04
0,08
0,06

0,086
0,072
0,064
10,096
0,130
0,032

0,16
0,63
0,94

0,24

0,86
0,96
0,86
0.86
0,95
112
0,96
0,85
1,13
1,0
1,12
i0,75
10,92

Si

1

0,03
0,01
0,07
0,015

0,23
0,42
0,28

0,12
0,29

0,059

0,26
0,02
0,05
0,06

0,12

0,121

0,33
0,19
0,08

0,04
0,07

0,13
0,10
0,10
0,06

0,16
0,18
0,18
0,19
0,19
0,20
0,18

0,05
0,07
0,06
0,06
0,10
0,05

0,20
0,05
0,05

0,01
0,05
0,05
0,05
0,03
0,04
0,03
0,07
0,03
0,04
0,02
0,02
0,01
0,01
0,04
0,04

01

0,197
0,178
0,17
0,11

0,0
0,09
0,11

0,015

0,2
0,101
0,09
0,06
0,05
0,11
0,08
0,12
0,07
0,28
0,13
0,10
0,16

Stahl und Eisen.

n (SchluR).

Chemische Zusammensetzung

Mn P S Cu Sonaiges
1% % ) % 2
0,02 0,03 0,01 0,04
0,02 0,10 0,01 0,8
0,04 0,22 0,02 0,02
0,08 0,056 0,023

0,3 0,17 0,0064 0,055
0,2 0,23 0,0056 0,029
0,3 0,17 0,008 0,021
0,2 0,21  0,0064 0,055
0,3 0,25 0,0064 0,021
0,1 0,068 0,034 0,32
0,0 0,086 0,008 0,02
0,0 0,124 0,008 0,01
0,0 0,073 0,010 0,02
0,04 0,144 0,015 0,0
0,07 008 0,022 0,36
0.06 0,205 0,027
0,04 0.157 0,018

0,04 0,136 0,018

0,04 0,126 0,013 0,14
0,35 0,141 0,034 0,07
0,13 027 0,037

0,12 0372 0,025 0,04
0,17 0,355 0,022 0,13
0,14 0,33 0,024 0,05
0,22 0,338 0,020 0,12
0,16 0,23 0,023 0,025
0,23 0,43 0,035 0,193
0,21 042 0,025 0211
0,07 039 0,025 0,032
011 0,31 0,018 0,029
0,06 0,18 0,025 0,24
0,14 0,28 0,024 014
0,26 0,053 0,012

0,22 0,029 0,01

0,26 0,069 0,01

0,16 0,09 0,008

0,32 0,131 0,013

0,23 0,019 0,012

0,30 0,231 0,018 Sp.
0,07 0,224 0,033 0,13
0,07 0,173 0,026 0,15
Sp. 0,024 0,00 0,03
0,15 0,177 0,027 0,10
0,27 0,107 0,031 0,11
0,26 0,165 0,036 0,05
0,29 0,119 0,038 0,05
0,30 0,077 0,042 0,06
027 0115 0,055 Sp.
0,24 0,122 0,020

0,28 0,114 0.044

0,33 0,122 0,043

0,43 0,097 0,054 0,09
0,32 0,119 0,039 0,07
0,30 0,08 0,035 0,15
0,25 0,093 0,038 027
0,30 0114 0,043

0,27 0,136 0,045

Sp. 0,218 0,031

0,04
0,21

0,041 0,195

0,037 0,163

0,06 0,189 0,028

0,11 0,152 0,009

0,09 0,09 —
0,15 0,12 0,009

0,27 0,07 Sp. _
0,005 0,015 0,008

0,25 0,022 0,006 0,016
0,23 0,022 0,013 —
0,31 0,008 0,006 0,015
0,21 0,007 0,006 —
0,24 0,008 — —
0,13 0,008 0,004 Sp.
0,16 0,012 0,004 0,01
0,22 0,01 0,005 0,01
0,22 0,01 0,004 0,011
0,46 0,023 0,004 :0,010
0,18 0,016 — —
0,13 0,018 0,007 ; Sp.
0,2 0,012 0,006 Sp.

249

Schlacke
%

0,11 Si02
0,29 Si02

0,34 Si02
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bisher Gehalte unter 1,5% nur und selbst unter 2% ganz
tiberwiegend bei Frischschlacken beobachtet wurden. Bei
Rennfeuerschlacken liegen die Tonerdegehalte meist zwischen
2 und 7%.

Welche Schliisse lassen nun diese Haufigkeitsunter-
suchungen an den aus dem Schrifttum bekannt gewordenen
Analysen von Eisenteilen und Schlacken auf Herstellungs-

Zahlentafel 4. Uebersicht Gber die am haufigsten vorkommenden Gehalte
an Bestandteilen alter Eisensorten.

K. Daeves: Untersuchung alter Eisenteile vom Kdlner Dom.

60. Jahrg. Nr. 12.

art und Alter der vorhegenden Eisenteile des Kdlner Domes
ZU

Nach der Untersuchung des metallischen Teiles sind
zundchst sdémtliche Eisenteile als SchweiBeisen (im Gegen-
satz zu FluBRstahl) anzusprechen. Die Herstellungszeit liegt
also vor etwa 1880. Bei den meisten Teilen ist weiter der
Schwefelgehalt sehr niedrig; sie sind mit Holzkohle und
nicht mit Steinkohle herge-
stellt. Eshandeltsich also sehr
wahrscheinlich nicht um Pud-

Herkunft des Stiicks Mn P 5 deleisen, sondern um Frisch-
% % % :

" b b 00 bis 0,040 (0,043) feuer- oder Rennfeuereisen,
Vorrémisch . . . 0,0 bhiso0,12 (0,20) 0,0 is 0,700 (0,960) ) 15U, ) h. die Herstellunaszeit h
Rémisch . . .. 0,0 bis 0,08») 0,0 bis 0,460 (0,800) 0,0 bis 0,046 (0,072) d. h. die Herstellu gs eit hegt

; 0.0 bis 002 0,020 bis 0.340 0,0 bis 0,024 vor etwa 1825. Eine Unter-
1200 bis 1800 . . 0,0 bis 0,10 0,020 bis 0,240 0,005 bis 0,024 scheidung zwischen Rennfeuer-
SchweiReisen2) 0,04 bis 0,34 (0,42) 0,020 bis 0,420 0,008 bis 0,054 und FErischfeuereisen ist auf

1) Vereinzelt 0,36 bis 0,86 % Mn. 2) Nach 1850.

Zahlentafel 5.

Grund der Metallanalyse nicht

Zusammensetzung von Rennfeuerschlacken.

Chemische Zusammensetzung

Fundort Sehrifttumshinweis Si02 EeO pe2r3  MnO CaO MgO Al203 P S
% % % % % % % %
Stahl u. Eisen 4 (1884) S. 253 29,01 51,07 2,09 2,06 9,02 4,03
Nordamerika . . . . ebenda, S. 254 26,38 48,57 8,06 0,61 9,196)
24,60 49,74 4,93 0,40 13,856)
25,93 49,67 11,17 0,64 12,916)
Pyrenden.......... ebenda, S. 254 33,0 28,10 18,70 20,60 5)
Stdafrika.......... ebenda, S. 254 68,35 7,73 0,15 4,16 1,99 13,75
Eisenberg (Pfalz) . ebenda, S. 633 34,93 38,28 0,44 7,08 2,26 1,89 9,40
(rémisch)
Siegerland....cene. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 258 28,2 52,94 3,99 5,882 2,0 Spur 4,35 0,31 Spur
61,10 3,58 12,65 1,05 1,94 1,45 17,61 0,18 Spur
19,52 50.75 9,28 10,08 1,80 Spur 3,76 0,06 n. b.
26,0 n. b, n. b 5.4
24,08 41,12 11,42 9,54 2,00 Spur 594 0,1 n. b.
16,96 n. b. n.b. 3.5 1,85 Spur n.b. 0,12 n. b.
23,67 56,18 4,16 5,38 2,12 0,8 2,44 0,24 Spur
14,21 59.75 16,28 5,0 Spur  Spur 1,38 0,073 n. b
Rothehitte (Harz) B. Osann: Lehrbuch der Eisen- 32,87 49,38 1,01 6,45 5,97 0,11
hiittenkunde, Bd. 11, S. 23 ZnO
Eisenberg (Pfalz - .
(rdmisgh)( ) F. Sprater: Pféalzische Eisen- 5110 2,43 6,21 5.64
barrenfunde und die vor-
Ramsen (_Pfalz) . und frihgeschichtliche Eisen- 2594 3,73 6,03 5,02
(vorrémisch) verhittung in der Pfalz.
Bayer. Vorgeschichtsblatter 10
Ramsen ... 46,14 1,36 6,24
o , , , 7,25
(vorrémisch) (1931/32) S. 36
Hannover (Leine) L. Beck: Geschichte des Eisens, 234 48,86 10,18 981 183 0.6 296
Bd.I. 1890/91. S. 639 '
Holland ..., ebenda, S. 641 31,8 62,1 260
23,6 46,6 9,3
Pyrenden ... ebenda, S. 801 33,0 38,871) 13,0 7,20 2,35 3.65
Noreia....eveceverenn, W. Schmid: Norisches Eisen 14.78 48.26
! : . : . , , 24,29 1,29
(altere nor. Periode) 1932. S. 174 2.13 0.90 .65 010 0129
N oreia .. ebenda, S. 174 21,48 5539
. IS , , 12,62 2.4 .
(jung. kelt. Periode) | 6 199 133 2,54 0,06 0,03°)
Wochein (Siidnorikum) ebenda, S. 174 16,2 793 11 3.2
205 69,1 30 6.4
Eisenerz (Steiermark
( ) ebenda, S. 211 23,44 46,0 6,03 9,28 7,12 1,78 4,70 0,26
19,60 56,73 6,00 9,02 1,40 1,26 5,27 0,063
Windischgraz . . . . [ ebenda, S. 211
5 . S 20,72 55,72
(Spat-La-Tene-Zeit) J 1033 3,38 385 1,85 1,96 0,18
LOIing i ! ebenda, S. 186
9 , 27,23 47,74 336 1151 2,24 1,08 6,62 0,068 0,03
(norische Alpen) 22 26 ) ' )
264515 14,00 841 1,62 1,16 6,43 0,092 045
23,26 5112 648 953 2,74 102 560 0078 0,036
K20 + Na2.

, Dazu W K,0 + Na,0. , D ., %
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Zahlentafel 6. Chemische Zusammensetzung von Frischfeuerschlacken.

Fundort Schrifttumshinweis

Q9
%

Harzer Schlacke:

Garschlacke 1 B. Osann: Lehrbuch der ( 17,60
> Eisenhittenkunde, Bd. 11, J 14,18

Luppenschlacke J s .34 | 3,10
Bodenhausen  (Harz) C.J. B. Karsten: Handbuch 32,346

Rohschlacke der  Eisenhittenkunde,

Bd. IV, 3. Aufl. Berlin 1841.
Franzosische Luppen- S. 83
schlacken ebenda, S. 297 26,4
31,1
28,7
Frischhitte Frettevale

(Loire), Garschlacke ebenda, S. 83 16,4
Guerigny (Nievre),

Garschlacke ebenda, S. 83 8,8
Frischhitte bei Dax

(Pyrenden), Roh-

schlacke .....cccoeun. ebenda, S. 83 32,959
Skebo (Skandinavien)

Garschlacke ebenda, S. 83 7,60

Rohschlacke ebenda, S. 83 38,55
Rybnik (Oberschi.)

Rohschlacke ebenda, S. 83 28,0

Garschlacke ebenda, S. 83 11,0
DraRdo,

Puddelschlacke . B. Osann: Lehrbuch der 31,4

Eisenhiuttenkunde, Bd. I,
S. 55
England,

Puddelschlacke . ebenda, S. 55 27,2
Oberschlesien,

Puddelschlacke . ebenda, S. 55 20,9
Harz, Puddelschlacke ebenda, S. 55 20,3
Belgien,

Puddelschlacke . ebenda, S. 55 11,01)

1) EinschlieBlich Tonerde.

moglich, wie die sich lberdeckenden Grenzen in Zahlen-
tafel 4 zeigen.

Bei der Untersuchung dernichtmetallischen Schlak-
kenbestandteile zeigt sich, dal die Schlacke aller Teile
mehr als 18% Si02 aufweist, also danach als Rennfeuer-
schlacke anzusprechen wére. Die Schlacke des Ankersplints
hegt an der Grenze. Aber auch nach dem tber 2% liegenden
Tonerdegehalt sind mit Ausnahme der ersten drei Schichten
des Dilbels die Schlacken aller Teile mit groBer Wahrschein-
lichkeit als Rennfeuerschlacken anzusehen. Da der Dibel
in allen seinen Schichten aus der gleichen Zeit stammen
mul und gerade hier nach Mitteilung des Dombaumeisters
die auf 600 Jahre lautende Altersschatzung ziemlich sicher
ist, muB man zu dem SchluR kommen, daB alle unter-
suchten Teile des Kélner Domes mit ziemlicher Wahrschein-
lichkeit Rennfeuereisen sind, dessen Hauptherstellungszeit
vor etwa 1450 lag. Diese Altersbestimmung stimmt in allen
Fallen nit Ausnahme des Rundeisens vom Fensterschutz
mit den Angaben des Dombaumeisters (iberein. Das Rund-
eisen kann aber entweder vor 200 Jahren aus alteren Eisen-
vorraten geschmiedet sein oder einem der wenigen Stiick-
ofen entstammen, die um diese Zeit in unserer Heimat noch
in Betrieb waren.

Ursache der guten Haltbarkeit der Teile.

Die verhaltnisméRig gute Erhaltung der dem Witterungs-
angriff lange ausgesetzten Teile regt zu einer Ueberlegung
Uber deren Ursache an. Man muR dabei den Dubel, den
Ankersplint und teilweise auch die Gitterteile gesondert

Stahl und Eisen. 251
Chemische Zusammensetzung
FeO  Feas MnO CaO Mgo  AlLO; pPA Fe S
% % % % % b »w % %
61,71 6,14 5,09 0,89 i 0,S 0,47 ;2,32 56,96 0.25
65,06 14,93 4,78 1,28 1,23 10,62 61,05 0,13
0,41 0,32 0,73 In.b. 71,62 n.b.
62,042 2,645 1,404
42,4 11,6 16,2 1,8 Spur
31,4 27,4 3,2 2,4 3,6
63,6 0,8 2,6 0,2 6.0 1
79,0 0,6 3,0 1,2
84,0 2,5 2,2 1,0 2.0
61,235 1,301 ' 1,896 1,56
82.10 6,80 2,80 1,10
44,48 11,05 3.13 3,15
61,2 6,7 09 '24 0,2 1
84,30 2,80 0,13 11,05 0,09
8,5 2,2 i45/4
5,2 2,2 50.0
12,9 3,8 47,3
1,6 52.1
0,64 0,52) 9,2 55,5

2) EinschlieBlich Magnesiumoxyd.

betrachten, weil diese Teile ganz oder teilweise wéhrend des
groBten Teiles ihrer Lebensdauer geschiitzt oder unter Dach
gestanden haben, also keinem besonderen Korrosionsangriff
ausgesetzt waren. Da aber in der letzten Zeit zuweilen
Zweifel an die Haltbarkeit von Betonbewehrungseisen ge-
stellt werden, ist das gute Verhalten des Dubels, der ge-
wissermafen als eine Art Steinbewehrungseisen aufzufassen
ist, bemerkenswert. Man sieht, dal bei entsprechend dichtem
EingieBen mit blei- oder asphaltdhnlichen Massen Eisen-
teile Uber ein halbes Jahrtausend so gut standhalten, daR
praktisch Uberhaupt kein Rostangriff auftritt.

Von den ubrigen Teilen ist besonders das gute Verhalten
der Fialenklammer, der Windruten und der Fensterschutz-
teile zu erwdhnen. Wie die Untersuchung zeigte, finden sich
auf diesen Teilen noch Spuren eines bleihaltigen, mit organi-
schen Bindemitteln versehenen Anstrichs, der aber offen-
bar seit langer Zeit nicht erneuert wurde. Nach einer Mit-
teilung des Dombaumeisters wurden die auf diesen alten
Eisensorten am Kolner Dom aufgebrachten Anstriche nur
in sehr langen Zeitrdumen von mehr als 50 Jahren erneuert.

Auf die chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Eisenteile kann die gute Haltbarkeit nicht oder
jedenfalls nicht ausschlieflich zuriickgefiihrt werden. Man
weill heute, da der — Ubrigens ziemlich schwankende —
Kohlenstoffgehalt nach dieser Richtung keinen EinfluB3 aus-
iibt und daR der niedrige Mangangehalt jedenfalls in tech-
nischen Reineisensorten im unangestrichenen Zustand eher
ein unginstiges Korrosionsverhalten bewirkt. Wohl aber
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ward der ziemlich hohe Phosphorgehalt und der Aufbau der
Stiicke mit ihren von Schlackenschichten durchsetzten
Metallschichten einen gunstigen EinfluB gehabt haben.
Die an sich bekannte gilinstige Wirkung des Kupfergehalts
hat bei den hier untersuchten Eisensorten mit Ausnahme
der Windrute 3 ¢ keine Rolle gespielt, da der Kupfergehalt
durchweg fur heutige Verhéltnisse sogar ungewdhnlich
niedrig ist.

Die Erklarung fir die gute Haltbarkeit dirfte also, wie
der Verfasser vor einiger Zeit zeigtel), darauf zurlickzufihren
sein, daf sich alle Eisenteile beim Vorliegen einer nicht
angreifenden, besonders nicht mit Steinkohlenabgasen durch-
setzten Atmosphdre allmé&hlich mit einer Rostschutz-
schicht Uberziehen, die den weiteren Angriff von Jahr zu
Jahr verlangsamt. In einer solchen Atmosphare kann schon
nach 10 bis 20 Jahren die Rostungsgeschwindigkeit auf
0,01 mm/Jahr, nach 60 Jahren sogar auf 2 bis 3 g/m2Jahr,
entsprechend 0,00025 mm/Jahr sinken; d. h. unter Bei-
behaltung dieses Zustandes wiirde erst in 4000 Jahren 1 mm
abrosten. Werden nun derart vorgerostete Eisenteile spéater
einer stark angreifenden Atmosphédre ausgesetzt, wie das
beim Kolner Dom durch die Abgase der seit Mitte des
19. Jahrhunderts aufgekommenen Steinkohlenfeuerung und
des in unmittelbarer Nahe erbauten Kdélner Hauptbahnhofs
der Fall ist, so halten die in der nicht angreifenden Luft
gebildeten Rostschutzschichten nun auch langere Zeit diesen
starken Angriffen stand, solange sie nicht mechanisch ver-
letzt werden.

)] Daeves, K.:
Daeves, K.,und K.-E. Mewes: Stahlu. Eisen 58 (1938) S. 841/42.

Umschau.

60. Jahrg. Nr. 12.

Schlieflich ist anzunehmen, daf auch bei den Teilen
des Kdlner Domes seinerzeit die Anstriche nach einer Art
Einbrennverfahren aufgebracht wurden, das besonders auf
Eisenteilen mit hoherem Phosphorgehalt eine hervorragende
Haltbarkeit gewéhrleistet.

Zusammenfassung.

Die Untersuchung alter Eisenteile vom Kolner Dom
reiht sich in das aus dem Schrifttum bekannte Bild alter-
tumlicher und mittelalterlicher Eisenteile gut ein. Die
Untersuchung der Schlackenbestandteile zeigt meist reine
Eisensilikate mit (iber 3% Tonerde; merkliche Gehalte an
Kalk, Magnesia und Titanséure fehlen, mit einer Ausnahme.

An einzelnen Teilen lieRen sich Reste eines bleihaltigen,
mit organischen Mitteln versetzten Anstrichs feststellen.

Es wurde eine Zusammenstellung zahlreicher, aus dem
Schrifttum bekannt gewordener und eigener Analysen
alter Eisenteile, die in ihrem Alter einigermallen zuver-
l&ssig bestimmt schienen, sowie von Analysen alter Schlacken
aus verschiedenen Herstellungszeiten gegeben. Ein Vergleich
der vorliegenden Teile mit diesen Analysen lat den
Schluf zu, daB alle untersuchten Teile des Kdlner Domes
wahrscheinlich nach dem Rennfeuerverfahren hergestellt
sind, dessen Blitezeit vor 1450 liegt.

Die gute Erhaltung der untersuchten Teile kann auf die
langsame Bildung sehr dichter Rostschutzschichten in der
friiher vorhandenen reinen Luft zuriickgefiihrt werden.

Herrn Dombaumeister Oberbaurat Gilldenpfennig, Koln,

Naturwiss. 23 (1935) S. 653/56. Ferne$ei auch an dieser Stelle fiir die Zurverfiigungstellung der

Stiicke und zahlreiche Hinweise bestens gedankt.

Umschau.

Glatter oder Rippenstahl fur Blattfedern.

Bei der Herstellung von Blattfedern wird der glatte Feder-
stahl nach DIN Kr 4151 (Bild 1) und der gerippte Federstahl
nach DIN 1570 (Bild 2) verwendet. Die unten liegende Rippe
beim Rippenstahl greift bei zusammengesetzten Blattfedern
immer in die etwas groRere Rille der nachstfolgenden Lage und
verhindert dadurch eine Querverschiebung der einzelnen Feder-
blatter untereinander. Durch die Querschnittsverdnderung beim
Rippenstahl andert sich das Widerstands- und Tragheitsmoment,
jedoch bleibt die Abweichung bei Federberechnungen unberiick-
sichtigt.

Bild 1. Glatter Federstahl
nach DIN Kr 4151.

Bild 2. Gerippter Federstahl

nach DIN 1570.

Der Grund, daR Blattfedern aus glattem Stahl bei gleichen
Abmessungen, Werkstoffen und Belastungen eine groBRere Lebens-
dauer haben als Federn aus Rippenstahl, ergibt sich aus folgenden
Ueberlegungen:

Denkt man sich an einem Freitrdger mit rechteckigem Quer-
schnitt z. B. von der Lange 1= 500 mm, der Breite b = 80 mm
und der Hohe h = 10 mm am Ende eine Last p = 266,8 kg
wirkend, so entstehen am oberen Rand Zugspannungen und am
unteren Rand Druckspannungen, wie das schraffierte Spannungs-
schaubild an der Einspannstelle des Freitragers (Bild 3) zeigt.
Die Spannungen nehmen nach der Querschnittsmitte ab, und
in der neutralen Faser ist die Spannung gleich Null. Die gréften

Spannungen treten oben und unten auf und zeigen gleiche Werte
von 100 kg/mmz2.

+6= WOkg/mm?

~d=wokg/mmz
Bild 3. Spannungen an der Einspannsteile des Freitragers
aus glattem Federstahl.

Will man nun bei einem Freitrdger aus Rippenstahl mit
derselben Belastung und den gleichen Abmessungen die gréften
Biegungsspannungen feststellen, dann sind zunédchst das Trag-
heits- und Widerstandsmoment zu bestimmen. Mit den Massen,
wie sie in Bild 4 eingetragen sind, ergibt sich eine Verschiebung

/ ¢0=S7,5ty/mm2
V
-(0L86,8 jg | »4 !l
kg/mm2

-0v =156kg/mm2

Bild 4. Spannungen an der Einspannstelle des Freitragers
aus geripptem Federstahl.

des Schwerpunktes aus der Mitte des geraden Profils um nu
0,29 mm, des Tragheitsmomentes J zu 0,723 cm4, der groft«
Abstand der Kehlnahtseite von der Schwerlinie a() = 5,29 mm

Bild 5. Bippenstahlfeder mit kennzeichnenden Anrissen.
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der groRte Abstand des geraden Stiickes an der Rippenseite za
= 4,71 mm und der groBte Abstand der Oberkante Rippe zr
= 8,46 mm. Die Spannungen verhalten sich wie diese Abstande
und errechnen sich zu 97,5 kg/mm2auf der Zugseite, zu 86,8 bzw.
156 kg/mm2 auf der Druckseite. Gegeniber dem glatten Quer-
schnitt besteht eine Spannungsermafigung an der Zugseite um
nur 2% %, eine um 56 % erhdhte Spannungsspitze auf der
Druckseite und eine um 14 % geringere Ausnutzung auf der
geraden Druckaufenseite. Diese recht erheblichen Spannungs-
unterschiede zwischen grofter Zug- und gréBter Druckspannung
lassen klar erkennen, dal der Federwerkstoff beim Rippenstahl
nicht so voll ausgenutzt werden kann wie beim glatten Stahl,
wenn nicht friihzeitige Federbriiche eintreten sollen.

Bild 6. VergroBerter Aasschnitt aus Bild 5.

Die Bilder 5 und 6 zeigen an einem alten Federstahlstiick
die Querrisse in der Rippe, wie sie bei Rippenstahlfedem nicht
selten zu finden sind. Es kommt weiter hinzu, dafl die Federung
beim Rippenstahl schlechter ist, da unter sonst gleichen Ver-
héltnissen die Durchbiegung im umgekehrten Verhdltnis der
Tragheitsmomente — in dem angefiihrten Beispiel um rd. 10 % —
sinkt, da das Tragheitsmoment fiir den glatten Stahl 0,667 cm4
betragt gegeniber 0,723 cm4 beim Rippenfederstahl.

Federn aus Rippenstahl sollten deshalb nicht hergestellt
werden, einmal weil der vorhandene Werkstoff schlechter aus-
genutzt wird, zum anderen weil ein friherer Ersatz notwendig
wird. Ein weiterer Vorteil der glatten Federn ergibt sich auch
daraus, daB die Lagerhaltung verringert und die Walzung ver-
einfacht wird, ferner dal das Nichtaufeinanderpassen von Feder-
stahlblattern fortfallt, wenn die Ril'en- und Rippenabmessungen
bei Lieferungen verschiedener Werke nicht ganz genau uberein-
stimmen. Die seitliche Verschiebung der Federblatter bei glattem
Stahl ist durch das Anbringen von Federklammem nach DIN
KrW 425 zu verhindern. Emil Grieb.

Fehlerquellen bei der Ermittlung der Gewaéahr-
leistungen von Entstaubungsanlagen.

Je nachdem, ob man bei der Bestimmung der Kornzusammen-
setzung eines Staubes die Siebung (mit den bekannten DIN-
Sieben fir Korngréfen von 40 p an aufwérts) oder die Wind-
sichtung (fiir KorngréBen von etwa 5 bis 100 p.) anwendet, ergeben
sich bei der Aufstellung von Kdérnungskurven des betreffen-
den Staubes oder bei der Ermittlung der Gewahrleistungen
von Entstaubungsanlagen, insbesondere z. B. Wirblern,
Fehlerquellen und Abweichungen von teilweise betrachtlichem
Ausmal. Wahrend die Siebung bekanntlich sofort auf die
KorngroRe ausgeht, liefert die W indsichtung (oder Sedimen-
tation) die Fallgeschwindigkeit, wobei erst durch ein Rech-
nungsverfahren die KorngrofRe ermittelt wird. Bei der Siebung
ist das Raumgewicht des Staubes praktisch bedeutungslos; da-
gegen ist es bei der auf der Fallgeschwindigkeit aufgebauten Wind-
richtung von ganz entscheidendem EinfluB, zumal wenn man
beriicksichtigt, da ein Staub (wie z. B. besonders auch Gicht-
staub) nie einheitlicher Natur, sondern aus den verschieden-
artigsten Bestandteilen zusammengesetzt ist, deren Raumge-
wichte von unter 300 bis tiber 3000 kg/m2reichen. Auf Grund der
verschiedenen Arbeitsweisen und der andersartigen Fehlerquellen
von Siebung und Windsichtung treten Abweichungen auf, die
sich, wie E. Ram mlerl) zeigt, z. B. bei der Aufzeichnung der

2) Arch. Warmewirtsch. 21 (1940) S. 21/22.
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Windsicht- und Siebkurve eines Flugstaubes nach Bild 1 darin
auBern, daB Siebungs- und Windsichtungsanteil der Kémungs-
kurve im Uebergangsbereich (40 bis 60 p) auseinanderklaffen und
nicht einheitlich sind. Die AnschluBunterschiede in den beiden
Kurven kénnen bis zu 20 % auseinandergehen, d. h. einem Sieb-
rickstand des Staubes von 50 % entspricht dann z. B. ein Wind-
sichtriickstand von nur 30 %. Die Windsichtung (ebenso wie die
Sedimentation) kann daher nur bei Staub von einheitlichem
Raumgewicht angewen- 700

det werden. Bei Stauben
mit uneinheitlichem
Raumgewicht kann von
der Windrichtung nur die

90\

SO
\ BOnds/chtunq
~ 70

wirkliche  Fallgeschwin- 60 \ \

digkeitskurve  erwartet \

werden. lhre einwand- 1 50 . ;
freie Umformung auf die N Siebung

Koémungskurve ist nicht
mdéglich, und die Ubliche
Umrechnung fihrt zu 20
falschen Schlissen. Zah- 70
lentajel 1 zeigt vergleichs-

weise einander gegeniber- o 40 SO 720 760
gestellt die Fehlerquellen rtorngroBe in ¢u.
des Sieb- und des Wind-
richtverfahrens.

Zahlentafel 1.

Bild 1. Staub-KomgroBenkurve
bei Windsichtung und Siebung.

Fehlerquellen der und Wind-

sichtung.
Wir-
kungs-
arti)

Siebung

Wir-
kungs-
artl)

Siebung Windsichtung

N
=

. Unvollstandige Aussiebung
(Haft-, Grenz-, Ballkorn;
mangelnde Siebwirkung) . +

. Durchgang durch zu groRRe

Unvollstandige Aussichtung
(Haft-, Ball-, Grenzkom;
mangelnde Durcharbeitung
des GULES) e £
. Ausblasen von zu groBen
- Teilchen durch o6rtliche
Ueberschreitung der Durch-
schnittsgeschwindigkeit ... -
Abrieb . —
Anhaften von Staub an der
Bohrwand ... —
Abweichung der Komform
von der Kugelgestalt........ dt
F.inflnQ  nnglpiohméRigen
Baumgewichtes.................
. EinfluB der Wahl des Fall-
GSELZES .o
. Mangelnde Eich- und Ein-
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Anhaften von Staub am
Sieb und am Gewebe .... —
EinfluR der Komform___ +

o
hw

® N o o

J) Das Pluszeichen bedeutet, daR der MeRwert tiber den wahren Bickstand
erhéht wird, das Minuszeichen, daR der Mewert kleiner als der wahre Biickstand
wird.

Man kommt der wahren Kémungskurve im Bereich der Wind-
sichtung néher und erreicht einen besseren Anschlufl an die Sieb-
kurve, wenn man, wie Rammler vorschldgt, den zu sichtenden
Staub vorerst auf dem feinsten Sieb absiebt, das Raumgewicht
nur fur den Staubdurchgang bestimmt und fir diesen die Sicht-
geschwindigkeiten festlegt. Diese Abweichungen kdnnen sich bei
der Gewahrleistung von Entstaubungsanlagen unange-
nehm auswirken, je nachdem das Sieb- oder Windsichtverfahren
zur KomgroBRenbestimmung angewendet wird, da z. B. eine Ge-
wahrleistung fir 25 p Windsicht-Komgréfe unter Umstanden
nicht mehr besagt als eine solche fiir 60 p Sieb-KorngréRe, denn
der Rickstand kann in beiden Féllen der gleiche sein. In ZaMen-
tafel 2 sind von Rammler auf Grund von Versuchen an einer Ent-

Zahlentafel 2. EinfluR des KorngréBen-Bestimmungs-
verfahrens auf die Werte des Teilentstaubungsgrades.

Versuche an der Entstaubungsanlage einer Braunkohlenfeuerung.

Gesamtentstaubungsgrad.........c.coceenne 27,8 % 52,0%
i Wind- i Wind-
Siebung sichtung Siebung sichtung
Bickstand des abgeschiedenen Flug-
staubes (%)
fur 40t i .. 54,4 65,2 64,7 68,3
far 60 fi... . 46,0 41,7 58,5 48,9
Buckstand des Bohgasstaubes (%)
fur 40 n 20,2 24.1 34,5 36,4
fur 60ja ... 15,8 141 30,9 25,7
Telentstaubungsgrad (%)
fur 40u , ... 74,9 75.3 97,6 97,6
fur 60 u 81,1 82.3 98,5 99,0

staubungsanlage die Teilentstaubungsgrade sowohl fiir die Sieb-
ais auch fir die Windsicht-Komgrofen 40 und 60 p errechnet.
Aus der Aufstellung ist ersichtlich, daR sich erhebliche Unter-
schiede zwischen Siebung und Windsichtung ergeben.
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Die Gewéhrleistungen fur Entstaubungsanlagen werden fast
durchweg auf die KorngréRe und nicht, wie bei kleinen Korn-
groBen sicher oft zweckmaRiger, auf die Fallgeschwindigkeit ab-
gestellt. Und da fur die Teilentstaubungs-Wirkungsgrade be-
sonders die KorngréRen unter 60 p wichtig sind, die nicht mehr
durch die Siebung, sondern nur durch die Windsichtung aufgeteilt
werden kdnnen, dirfte der Hinweis auf die mdglichen Abweichun-
gen in manchen Féllen recht wertvoll sein. Die Entstauberfirmen
und auch die Besteller berufen sich darauf, daR sich der Abnehmer
unter ,,KorngroBe* etwas vorstellt, mit dem Begriff ,Fallge-
schwindigkeit“ aber nicht viel anfangen kénne. Man sollte aber
nicht vergessen, dall bei Staubarten mit uneinheitlichem Raum-
gewicht die Windsichtung kein Verfahren zur Bestimmung der
KorngréRe, sondern allein zur Bestimmung der Fallgeschwindig-
keit ist. Kurt Outhmann.

Archiv fir das Eisenhlttenwesen.

Mangangleichgewichte bei der Stahlerzeugung vom Standpunkte der
elektrochemischen Theorie.

Nach der elektrochemischen Theorie von Polykarp Hera-
symenko 1) sollen sowohl saure als auch basische fliissige Schlak-
ken bei der Stahlerzeugung vollstdndig dissoziiert sein und keine
neutrale Molekiile (wie z. B. freie Oxydule) enthalten. Die Gleich-
gewichte, an denen freie Kationen, z. B. Fe++ und Mn++, teil-
nehmen, sind von der Art und Konzentration der Anionen ab-
hangig. Fur Schlacken, die mehrere Arten von Anionen enthalten,
setzt sich die Gleichgewichtskennzahl KMn aus den Werten fir
die einzelnen Anionen gemaR ihrer Konzentration additiv zu-
sammen. Fir den einfachsten Fall einer basischen Schlacke,
die nur O"- und Si04///-Anionen enthélt, ist die Gleichgewichts-
kennzahl Kvn durch die Formel

= (0"™)5*1! iot" ")
Km,= (0 )50,51(5 + (8iOt )O|§84

gegeben, wobei sich KI,1 auf das reine System Fe-Mn-0 und
K/In auf das reine System Fe-Mn-Si-0 (gesattigt mit Si02)
beziehen.

Unterlagen und Erleichterungen fir die Messung von Gas- und
Luftmengen mit Blenden.

Die Berechnung der durch eine Blende stromenden Gas-
oder Luftmenge bei gegebenen Blendenabmessungen oder auch
die Berechnung der Blendendurchmesser ist auch heute noch eine
umstandliche Arbeit, bei der dem Ungelibten zahlreiche Fehler
unterlaufen, die zum Teil auf der Mdaglichkeit von Rechenfehlern
bei den vielen Einzelausrechnungen, zum Teil auch in Dimen-
sionsirrtimern bestehen kdénnen.

Zur Erleichterung dieser Arbeit entwickelte Gustav Neu-
mann?2) verschiedene Linien- und Zahlentafeln, deren An-
wendung ausfihrlich erlautert wird.

Prifung von Stéhlen auf Versprodung bei héheren Temperaturen.

Die Untersuchung von Betriebsschraubenbolzen aus Chrom-
Nickel-Molybdéan-Stahl durch Erich Siebei und Karl Wel-
lingerd) ergab, dal mit der Versprodung ein Abfall der Kerb-
schlagzéhigkeit und eine Zunahme der Harte sowie der Zug-
festigkeit und Streckgrenze verbunden sind. Im Gefilige heben sich
bei versprodetem Werkstoff die Komgrenzen scharfer ab, auch
erscheinen die Kornflachen klarer als bei nicht versprodetem
Werkstoff. An einem Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl wurde ver-
suchsméaRig Versprédung durch Erwédrmen unter Belastung her-
vorgerufen. Bei diesem Stahl trat Versprodung nur bei Tempe-
raturen tber 470° ein. Die Versprédung nimmt zwar mit der Be-
lastung ab, es tritt aber noch bei einer Belastung weit unterhalb
der Dauerstandfestigkeit nach dem DIN-Vornorm-DVM-Ver-
fahren in verhaltnismé&Rig kurzer Zeit Versprodung ein. Bela-
stungsversuche bei 500° mit zylindrischen und besonders gekerbten
Proben bis zum Bruch lassen die Neigung der Stadhle zum Tren-
nungsbruch in kurzer Versuchszeit erkennen. Es ist zweckméBig,
zur Beurteilung eines Stahles auf sein Verhalten in der Wéarme
auler der Dauerstandfestigkeit nach dem DVM-Verfahren noch
die Zeitstandfestigkeit in irgendeiner Form heranzuziehen.

Mathematische Behandlung der Dauerstandkurven.
Die Zusammenstellung und Ueberprifung im Schrifttum
bekanntgewordener Vorschldge tber die mathematische Form
der Dauerstandkurve ergab nach Anton Eichingerd4), dal bis

4) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 369/72.

2) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 375/86 (Wérme-
stelle 280).

3) Arch. Eisenhittenw.
aussch. 492).

4) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 397/402 (Werkstoff-
aussch. 493).

13 (1939/40) S. 387/96 (Werkstoff-
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zu einer Temperaturgrenze der bei gleichbleibender Temperatur
und Spannung geprifte Werkstoff nach langer Dauer praktisch
einen Dehnungsstillstand aufweist, dagegen oberhalb dieser
Temperatur die Dehngeschwindigkeit einem von der Spannung
abhéngigen Endwert zustrebt. Im letzten Fall ist bereits eine
entfestigende Wirkung durch die Wé&rme vorhanden, wobei die
Entfestigungsgeschwindigkeit im Endabschnitt des Versuches
der verfestigten bildsamen Dehnung verhaltnisgleich sein dirfte.
Es ist zwar versuchstechnisch schwierig, die entfestigte Dehnung
von jener mit Verfestigung verbundenen zu trennen. Sollen aber
Abkirzungsverfahren die Dauerversuche ersetzen, so mufl dies
— etwa auf rontgenographischem Wege — gelingen. Der Zeit-
Dehnungs-Verlauf bei gleichbleibender Temperatur und Span-
nung ist auch von der Belastungsgeschwindigkeit abhéngig,
indem die Anfangsdehngeschwindigkeit ihr gleich ist. Im Fall,
daR die bildsame Dehnung lediglich von der Verfestigung und Ent-
festigung begleitet ist, durfte eine Ableitung der Zeit-Dehnungs-
Kurve Erfolg versprechen. Fir den EinfluR der Alterung und
Gefligeveranderungen sowie von Umwandlungen liegen zur Zeit
noch wenig Ergebnisse vor. AuBerdem liegen zahlreiche Beob-
achtungen vor, die gegen die Annahme, die Spannung sei eine
Funktion der Dehnung und Dehngeschwindigkeit allein, sprechen.
Vielmehr scheint die Art, wie eine bestimmte Dehnung erreicht
wurde, mitbestimmend zu sein. Es dirfte daher zur Zeit noch
verfritht sein, durch Kurzversuche auf das Verhalten im Dauer-
versuch mit groRer Sicherheit zu schliefRen.

Das Zustandsschaubild Eisen-Silizium-Vanadin.

Von dem Teilgebiet Fe-FeSi-VSi2V des Systems Eisen-
Silizium-Vanadin wurde von Rudolf Vogel und Charlotte
Jentzsch-Uschinskil) durch thermische, mikroskopische und
ergdnzende Rontgenuntersuchungen das vollstdndige Zustands-
schaubild ausgearbeitet. Dies kennzeichnet sich durch

1. das Auftreten einer ternédren Phase T der Formel (FeSi)4V5;

2. das Auftreten einer terndren Phase M2 die Endglied des Ge-
bietes terndarer Mischkristalle des a-Eisens ist;

3. eine in dieses Gebiet tief einschneidende Mischungsliicke, die
sich in einem kritischen Punkte (mK) schlief3t;

4. die Priméarabscheidungsfelder der Kristallarten:
a) Eisen-Vanadin-Misch- c) Verbindung VSi2
kristalle, d) Verbindung V2Si,
b) Verbindung FeSi, e) terndre Verbindung T;

5. sechs Vierphasenumsetzungen;
a) VSi2+ T = U5+ V2Si, d) FeSi+ T = U2+ VSi2
b) M4+ T = U4+ V2Si, e) FeSi+ M5= U4+ T,
c) T+ U3+ M3= M2 f) FeSi+ T+ M= M4
6. die durch die Verbindung FeV im festen Zustande bedingten
Zustandsanderungen, die theoretisch klargelegt werden.

Betriebsstatistik und zwischenbetrieblicher Vergleich (Betriebs-
vergleich) in Walzwerken.
2. Teil: Die technischen Kennzahlen fir Betriebs-
statistik und Betriebsvergleich bei Stab- und Form-
stahl, Oberbau, Draht und Blech.

Nach allgemeinen Ausfiihrungen iber Bau- und Betriebs-
weise, Erzeugungs- und Verbrauchskennzahlen erértert Hans
Euler2) den innerbetrieblichen (Zeit-) Vergleich mit Hilfe der
Einheitserzeugung. Um jedoch vom innerbetrieblichen Vergleich
auf den zwischenbetrieblichen Vergleich (Betriebsvergleich) zu
kommen, muissen die zur Zeit noch bestehenden Unklarheiten
in der Einteilung der Walzwerke und deren Erzeugnisse durch
neue eindeutige Walzklassen und Leistungsgruppen ersetzt werden.
Fur die mengenmaRig wichtigsten Walzwerkserzeugnisse, das sind
Stabstahl, Formstahl, Walzdraht, Eisenbahnoberbau und Blech,
wird eine solche Einteilung vorgeschlagen. Zu der so entstandenen
neuen Einteilung der Walzwerke und deren Erzeugnisse in neun
Walzklassen mit entsprechenden Leistungsgruppen wird je eine
kennzeichnende Sorte festgelegt, auf die die gesamte Erzeugung
dieser Walzklasse fur den zwischenbetrieblichen Vergleich ein-
gerechnet wird (= sogenannte ,Einheitserzeugung je Walz-
klasse ). Die Art dieser Umrechnung mit Hilfe des Sortenfaktors
wird eingehend dargelegt. Auf Grund der bisherigen Ueber-
legungen werden unter Angabe von Bezeichnung, Begriffsbe-
stimmung und Errechnungsart sogenannte Mengen-, Stoff-, Zeit-,

eistungs- und Verbrauchskennzahlen als Grundlage sowohl
Gr den Zeitvergleich als auch fir den Betriebsvergleich ent-
wickelt. Rund hundert solcher technischen Kennzahlen sind
in einer Liste, getrennt nach Ofen, Strale und Walzwerk, und die

wichtigsten hieraus in ein Schema fur den Betriebsvergleich ge-
bracht worden.

1) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 403/08 (Werkstoff-

aussch. 494). — 2) Arch. Eisenhlttenw. 13 (1939/40) S. 409/18
(Betnebsw.-Aussch. 164).
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Deutsche Patentanmeldungen!).
(Patentblatt Nr. 10 vom 7. Méarz 1940.)

KI. 12 e, Gr. 2/50, G 100 430. Verfahren zum Trocknen von
Gasen. Erf.: Ernst Hoffmann, Wiesbaden. Anm.: Gesellschaft
fur Linde’s Eismaschinen, A.-G., Wiesbhaden.

KI. 18 ¢c, Gr. 8/55, S 130 456. Verfahren zur Verbesserung
der Permeabilitdt von hochpermeablen Werkstoffen durch Glihen
unmittelbar nach der mechanischen Verarbeitung. Erf.: Dr.-Ing.
Hellmut Bumm, Berlin-Charlottenburg, und Dr. Horst Guido
Mauller, Berlin. Anm.: Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 18 ¢, Gr. 8/90, D 80 824; Zus. z. Anm. D 75986. Vor-
richtung zur Abdichtung der Ein- und Ausschleuskammer von
Durchlauféfen mit Balkenherdférderung. Dipl.-Ing. Wilhelm
Doderer, Essen.

KI. 18 ¢, Gr. 10/06, A 84 319. Kiuhl- oder Heizkammer von
Forderband- oder Trockendfen fur kleinstiickiges Gut. Erf.:
Dr.-Ing. Franz Pawlek, Berlin-Képenick. Anm.: Allgemeine
Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KIl. 40a, Gr. 46/40, D 74 943. Verfahren zum Gewinnen
einer vanadinreichen Schlacke. Erf.: Robert Hackert, Dortmund.
Anm.: Dortmund-Hoerder Hittenverein, A.-G., Dortmund.

KI. 40 b, Gr. 15, H 136 174. Verwendung von Eisen-Chrom-
oder Eisen-Chrom-Nickel-Legierungen zur Herstellung verschleiB3-
fester Werkzeuge. Heraeus-Vacuumschmelze, Hanau a. M.

KI1. 48 a, Gr. 6/06, R 101 776. Verfahren zur galvanischen
Herstellung eines dichten Zinnuberzuges auf anderen Metallen.
Erf.: Rudolf Halfen, WeiBenthurm a. Rh. Anm.: Remy, van der
Zypen & Co., Andernach a. Rh.

KI. 49 1, Gr. 5, H 151 794; Zus. z. Anm. H 141 706. Verfahren
zur elektrolytischen Verzinnung von Metallblechen, insbesondere
Stahlblechen. Erf.: Dr.-Ing. Hubert Hoff, Dortmund, Dipl.-Ing.
Dr. phil. Josef Klarding, Bochum, und Martin Reimann, Trier.
Anm.: Hoesch A.-G., Dortmund.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.

(Patentblatt Nr. 10 vom 7. Marz 1940.)

KI. 7a, Nr. 1481 771. Kontinuierliches Rohrwalzwerk.
Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 ¢, Gr. 14, Nr. 683 306, vom 7. Juni 1936; ausgegeben
am 3. November 1939. Zusatz zum Patent 676 260 [vgl. Stahl u.
Eisen 59 (1939) S. 1123]. Hoesch A.-G. in Dortmund. (Er-
finder: Dipl.-Ing. Paul Hofmann in Dortmund, Dipl.-Ing. Martin
Reimann in Trier und Dr.-Ing. Hubert Hoff in Dortmund.) Her-
stellung von Forderbéandern.

Hierzu wird ein unlegierter Stahl mit Gber 0,40%
0,50% C, 0,55 bis 0,75% Mn, 0,20 bis 0,35% Si, 0,015 bis
0,035% P, 0,025 bis 0,040% S, etwa 0,15% Cu, Rest Eisen
verwendet, der, wie Ublich, warm vorgewalzt, sodann unter Ein-
schaltung von einer oder mehreren Zwischenglihungen bei etwa
650° kalt zu Béandern ausgewalzt und darauf bei einer Tempe-
ratur zwischen 500 und 600° gegliht worden ist.

bis zu

KI. 7a, Gr. 28, Nr. 683 311, vom 18. August 1938; ausge-
geben am 3. November 1939. Hydraulik, G. m. b. H., und

Friedrich Wilhelm Koerver in Duisburg. (Erfinder:
Friedrich Wilhelm Koerver in Duisburg.) Spritzvorrichtung zum
Entzundern von

Walzgut.
Um das Spritz-
wasser nur auf

die entsprechende

Breite des Walz-

gutes zu verwen-

den, werden die

Verteilungskdrper

zu einem Mehr-
kammerrohr a mit Kandlen b, c, d verschiedener Lange zu-
sammengefalt, das mit einem Verteilerkopf e in einem an die
Flussigkeitsleitung f angeschlossenen Gehéuse g durch ein Hand-
rad oder Vierkant h drehbar gelagert ist.

4 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Kl. 31c, Gr. 1801 Nr. 683 334, vom 14. Juni 1938; ausge-

geben am 3. November 1939. Deutsche Eisenwerke, A.-G.,
in Mulheim, Ruhr.
(Erfinder: Ferdinand
Faber und Christian
Ostermann in Gelsen-
kirchen.)  Schleuder-
guBBmaschine.

Die Maschine ist
gegeniber einer in sie
hineinragenden GieB-
rinne verfahrbar. Die
Laufflachen der Lauf-
schienen  beiderseits
der Maschine sowie
die Achsen der Rader
mit etwazylindrischen
Laufflachen  beider-
seits der Maschine sind zur Waagerechten und zueinander in der
gleichen Weise geneigt, und zwar in einem Neigungswinkel
von je etwa 45°.

KI. 18 b, Gr. 1401, Nr. 683 358, vom 13. Méarz 1935; aus-
gegeben am 4. November 1939. Max Steinheisser in Duis-
burg und Dr. Jakob Halberstadt in Bochum-Dahl-
hausen. Verfahren zur Beheizung von Siemens-Martin- oder
ahnlichen Oefen.

Im Generatorgas werden Kohlenwasserstoffe unter Vermei-
dung von Koksbildung in solcher Menge und bei solchen Tempe-
raturen verdampft, dal ein Gas mit wenigstens 4000 Warme-
einheiten entsteht, das unmittelbar den Oefen zugefuhrt wird.

KI. 49 h, Gr. 3601, Nr. 683 361, vom 16. Oktober 1934; aus-
gegeben am 4. November 1939. Amerikanische Prioritdit vom
18. Oktober 1933. Electro Metallurgical Company in
Neuyork (V. St. A). Zusatzwerkstoff zum Schweiflen von kor-
rosionsbesténdigen titanhaltigen Chrom- oder Chrom-Nickel-Stéhlen.

Hierzu werden korrosionshestdndige niobhaltige Chrom-
Nickel-Stahle verwendet, in denen der Niobgehalt mindestens das
Vierfache, zweckmaRig mindestens das Zehnfache des Kohlen-
stoffgehaltes betrdgt, zum Schweillen der Stdhle, in denen das
Titan in einer Menge von mindestens dem Zweifachen des Kohlen-
stoffgehaltes, jedoch nicht mehrals 5% des Stahles, vorhanden ist.

KI. 10 a, Gr. 2201, Nr. 683 368, vom 19. August 1931; ausge-
geben am 6. November 1939. Zusatz zum Zusatzpatent 601 736
[vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 48], Dr.-Ing. E. h. Gustav
Hilger in Gleiwitz. Verfahren zum Erh&hen und Regulieren
der Ausbeute von Nebenprodukten aus Destillationsgasen durch
Einleiten von wasserdampfhaltigem Wassergas in die Verkokungs-
kammern normaler Koksofen.

Zum Erzeugen des Wassergases wird in den fertig verkokten
Besatz einer Ofenkammer Wasserdampf eingeleitet, worauf das
erzeugte Wassergas dem bereits verkokten Teil einer zweiten noch
in der Verkokung begriffenen Ofenkammer bis zu deren vélliger
Entgasung zugefuhrt wird und worauf der teilweise abgeldschte
Koks der ersten Kammer in (blicher Weise ausgeschleust wird,
wahrend der Wasserdampf nunmehr zum Erzeugen des Wasser-
gases der zweiten inzwischen gleichfalls vollig ausgegarten Ofen-
kammer zugefihrt wird.

KI. 18 ¢, Gr. 903 Nr. 683 375, vom 4. August 1936; ausge-
geben am 4. November 1939. Brown, Boveri & Cie., A.-G.,
in Mannheim-Ké&fertal. Drehherdofen.

Der Ofen besteht
aus einem feststehenden
aduReren und einem in
waagerechter Ebene dreh-
baren inneren Teil; dieser
ist derart ausgebildet,
dal sein Isoliermauer-
werk auf einer ganz oder
teilweise kegelig nach dem
Mittelpunkt dieses Teiles
hin geneigten Stutzflache
ruht und in zueinander

agleichlaufenden Schichten, die wieder zu der Auflageflache gleich

verlaufen, ausgefiihrt ist. Der Herd hat Ankerbolzen, die schrég
ablaufend nach innen gerichtet sind.
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KIl. 18 ¢, Gr. 890, Nr. 683 374, vom 24. September 1936; aus-
gegeben am 4. November 1939. Brown, Boveri & Cie., A.-G.,
in Mannheim-Kafertal. Schutzgasaufbereitungs- und Er-
zeugungsanlage fur Industriedfen, besonders Blankgluhofen.

Das Altgas wird durch Wiederverbrennen zusammen mit
einem Gemischzusatz aus Frischgas und Luft aufbereitet, wobei
der Gemischzusatz durch Druckregler, die in die einzelnen Lei-
tungen fur Alt- und Frischgas eingebaut werden und innerhalb
der Gesamtanlage miteinander in Verbindung stehen, derart
selbsttatig geregelt wird, da die Schutzgasverluste immer aus-
geglichen werden.

KI. 40 b, Gr. 4, Nr. 683 445, vom 25. Marz 1937; ausgegeben
am 7. November 1939. W. C. Heraeus, G. m. b. H., in Hanau.
(Erfinder: Dr. Max Auwarter in Hanau, Dr. Albrecht Kussmann

7-6 in Potsdam und Dr.
Konrad Ruthard in
Hanau.) Verwen-
dung von Platin-

e ferh
5Q/oire , Pf nein
¥7%%, fur Formsticke, die
bei Temperatur-
erhéhung eine Kon-
traktion erfordern.

Die Legierungen
enthalten 40 bis zu
/ 47% Fe, Rest Pla-

// tin und werden fiur

\ / Formstiicke verwen-

I fY S °/oFe det, die bei Tempe-
raturerhohung eine

Kontraktion erfor-

dern, wie z. B. Relais

oder  MeRvorrich-

| tungen, mitder MaR-
gabe, daR fur den

gewinschten Tem-

peraturbereich aus

’ wo der genannten Le-
gierungsgruppe die
Legierungen aus-
gewéhlt werden, die den erforderlichen negativen Ausdehnungs-
koeffizienten nach Anweisung der Kurven innerhalb der Fléche
a bcd der Zeichnung haben.

KI. 42 k, Gr. 20@ Nr. 683 449, vom 30. Dezember 1934; aus-
gegeben am 7. November 1939. Zusatz zum Patent 663 078.
Siemens-Schuckertwerke A.-G.in Berlin-Siemensstadt.
(Erfinder: Dipl.-Ing. Erwin Janetschke in Berlin-Charlottenburg,
Karl Etzrodt in Berlin-Frohnau und Werner Jacohi in Berlin-
Kladow.) Dauerpriufmaschine fiir Wechselbeanspruchung.

Die Maschine hat zwei abwechselnd erregte Elektromagnete,
deren Erregerstromkreise durch je eine als Relais wirkende gitter-
gesteuerte Gas- oder Dampfentladungsrohre mit lichtbogenartiger
Entladung geschaltet werden, und eine nach Art eines elektrischen
Tonabnehmers gebaute Vorrichtung zum Umwandeln der mecha-
nischen Schwingungen des Prifstahes in elektrische, auf den
Gitterkreis der Entladungsrohren zu tibertragende Schwingungen.

KI. 42 1, Gr. 3583 Nr. 683 499, vom 5. Mai 1937; ausgegeben
am 8. November 1939. W alter Gritzmann in Krefeld.
Vorrichtung zur Durchfiihrung der Funkenprobe an Stahlen.

Am Kopf des

Beobachters wird ein

Halter a befestigt,

z. B. ein brillenarti-

ges Gestell mit einem

Gehduse h auf der

einen Seite, das an

seinem dem Auge ab-

gekehrten Ende zur

Aufnahme des aus-

wechselbaren Ver-

gleichsfunkenbildes

ausgebildet und an

seinem anderen Ende

zum VergroBern die-

sesBildes eine in Rich-

tung der Achse des

optischen Systems

verstellbare als Lupe

dienende Linse ¢ hat,

wahrend auf der an-

deren Seite des Gestells die Funkengarbe mit dem anderen Auge

beobachtet wird. Zum Beleuchten des Vergleichsbildes dienen
die Lampen d

tO°/o.

I \ \t2 goFe7,

\ \Ww%/e //

Temperatur in °C

Patentbericht.

60. Jahrg. Nr. 12.

Kl. 67 a, Gr. 13, Nr. 683 610, vom 20. November 1938; aus
gegeben am 10. November 1939. Hans Kurda in Hennigs-
dorf b. Berlin. Maschine zum Bearbeiten von Blechplatten u. dgl.

Beim Einflihren eines Bleches zwischen die Birstenwalzen a
laufen diese im Richtungssinne der Treibrollen b oder c. Sobald
das Blech den Schalter d betatigt, werden die Walzen a im um-
gekehrten Richtungssinn angetrieben und gleichzeitig auch die
Walzen e umgeschal- A pA\CL ~
tet, so daB beim Ein-
laufen des Bleches zwi- > xd \?JcydQ % "
schendieWalzen e das <r
zweite Putzen in de*-

Bewegungsrichtung

des Bleches vor sich geht. Gibt das hintere Ende des Bleches den
Schalter frei, so wird die Bewegungsrichtung der Walzen a und e
umgeschaltet, so daR die Walzen a fir den ndachsten Arbeitsgang
in Richtung des Bleches laufen, wahrend die Walzen e sich ent-
gegen diesem Sinne drehen; dies hat zur Folge, dal das hintere
Blechende entgegen der Blechbewegung geputzt wird, wodurch
das Umknicken des Blechendes vermieden wird.

KI. 10 a, Gr. 1110, Nr. 683 687, Vom 4. Mai 1937; ausgegeben
am 13. November 1939. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., in
Bochum. (Erfinder: Eberhard GraBhoff in Bochum.) Stampf-
und Beschickungsvorrichtung fir Koksofen.

Die in der Ruhestellung auBerhalb der Fluchtlinie der Anker-
stdnder liegenden starren Fuhrungsbleche a sind mit den Trag-
armen b verbun-
den, die in den
oberen Schienen
¢ und unteren
Schienen d mit
Tragrollen e und
Gleitrollen f ge-
fuhrt  werden.

Die Rahmen b

sind bei g mit

Kette h verbun-

den und werden

von ihr je nach

der  Drehrich-

tung der von

Hand oder ma- i

schinellangetrie-

benen Ketten-

rader schrag zur

Ofenachse Vor-

oder zuriickge-

zogen. Die her-

unterklappbare Stiitzplatte i am vorderen Ende des Stampf-
kastens Uberbriickt die Licke zwischen Stampfkasten und Ofen-
rahmen und verhindert das Abbrdockeln des Kohlenkuchens
beim Einfahren.

KI. 18 d, Gr. 280, Nr. 683 699, vom 15. Juni 1938; ausgegeben
am 13. November 1939. Fried. Krupp A.-G. in Essen. Ver-
wendung von austenitischem GuReisen.

Als Werkstoff flir Bauteile, die in die wahrend des Betriebes
sich erwarmenden Metallkdrper eingesetzt werden und sich mit
diesen bei der Erwérmung fest verspannen missen, wird austeni-
tisches GuReisen verwendet, das etwa 2,5 bis 3,5% C, 2,0 bis
5,0% Si, 4,0 bis 12,0% Mn, 15 bis 8,0% Ni, 0,0 bis 10% Co,
Rest Eisen enthalt.

KI. 31 ¢, Gr. 2401, Nr. 683 715, vom 22. Dezember 1935; aus-
gegeben am 13. November 1939. Demag, A.-G., in Duisburg.
Verfahren zur Herstellung von L&ufern fir Drehkolbenkraft- und
Arbeitsmaschinen, wobei der Mantel an die Rolle angegossen wird.

walzenformigen durch Schneidwerkzeuge bearbeitbaren
Werkstlicken, bei denen der AuBendurchmesser wegen des An-
bringens von tiefen Einschnitten in einen an die Welle ange-
gossenen guReisernen Mantel ein Mehrfaches des Durchmessers
der stahlernen Welle betragt, wird das UmgieRen der Welle mit
emu cherlaufform ausgefihrt, in die ein Mehrfaches der zur

1i? L iiS Mantels ndtigen GrulReisenmenge eingegossen wird,
so daR Welle und Mantel innig miteinander verschweilRen.

KI. 31 ¢, Gr. 180l, Nr. 683 757, vom 1. Oktober 1938; ausge-
geben am 15. November 1939. Zusatz zum Patent 612 215 [vgl.
Stahl u Eisen 55 (1935) S. 870], Deutsche Eisenwerke, A.-G.,
in Milheim (Ruhr). (Erfinder: Max Langenohl und Dr.-Ing.
rJn%r;ggnes Eicke in Gelsenkirchen.) Nichtmetallische Auskleidungs-

A cr® r wird Schlackenwolle in loser Form, vorzugsweise in
Gestalt von Ballchen, Kérnern oder Kugelschrot verwendet.
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Der franzosische Eisenmarkt im Februar 1940.

Die friherl) erwédhnten Bemiihungen des Rustungsmini-
«teriums, eine Rohstahlerzeugung von 840000 t monatlich
zu erreichen, haben bisher zu keinem Erfolge gefiithrt. Die Griinde
hierfir liegen in den zahlreichen Verkehrsschwierigkeiten und
Versorgungsndten der letzten Zeit sowie in dem starken Arbeiter-
mangel. So hat die Zufuhr belgischen und englischen Kokses
nicht den Erwartungen entsprochen, und auch die mit Hilfe der
Oeffentlichkeit durchgefiihrte Schrottsammlung hat anscheinend
nicht den gewiinschten Erfolg gehabt. Die Heeresstellen aber
machen nach wie vor groRe Schwierigkeiten bei der Freigabe ein-
gezogener Arbeitskrafte. Deshalb vermochte auch im Berichts-
monat die franzdsische Eisenerzeugung den Bedarf des Heeres
und der privaten Verbraucher nicht zu decken. Die letztgenannten
fuhrten besonders lebhafte Klagen, da die gesamte Erzeugung
in der Hauptsache fiir Riistungszwecke verbraucht wird.

Das Ausfuhrgeschaft lag weiterhin vollkommen danieder,
was die industriellen Kreise um so mehr bedauerten, als die Aus-
fuhrpreise fihlbar Gber den im Inlande zu erzielenden lagen. In
der Tat behaupteten sich die Ausfuhrpreise fiir Handelsstabstahl
auf 1750 bis 1775 belg. Fr fob Antwerpen, fiir Grobbleche auf
2100 Fr, fur Feinbleche auf 1900 bis 1950 Fr und fir SchweiR-
stahl Nr. HI, der Gberwiegend nach England verkauft wird, auf
1450 bis 1500 Fr. Der Ausfuhrbedarf war unveréandert sehr grof
und dringend, besonders da ihn die kriegfiihrenden Staaten nicht
zu decken vermochten. Die Vereinigten Staaten von Amerika
zogen weiterhin aus dieser Lage natirlich ihren Vorteil, und ihre
Angebote in Handelsstabstahl, Fein- und Schiffsblechen verviel-
fachten sich. Italien und die Balkanstaaten machten sich das
amerikanische Angebot weitgehend zunutze.

Frankreich und England wirden in zahlreichen Féllen gerne
das gesamte angebotene Walzzeug Gbernehmen, wollen aber nicht
die geforderten Preise bezahlen, die etwa 1 £ Uber den Preisen
liegen, die sie anzulegen bereit wéren. Zur Erleichterung und
Verbilligung der Einfuhr hat die Regierung am 6. Mérz eine Ver-
ordnung erlassen, wonach fiir die Dauer des Krieges und bis zu
sechs Monaten nach seiner Beendigung die Einfuhrzdlle fur
Rohblécke, Halbzeug, Walzwerkserzeugnisse (Stab-
stahl, Trager, Bleche, Bandstahl, Walzdraht, Schienen) und
Eisenkonstruktionen aufgehoben Werden. Offensichtlich
will man gleichzeitig durch verstarkte Eiseneinfuhr die eigene
Ausfuhr begilinstigen. Obwohl das Ausfuhrgeschaft, von der
Preisseite her betrachtet, seit einigen Wochen eine gewisse Ab-
schwéchung erkennen lie, ist man in industriellen Kreisen doch
der Ansicht,, daB die Preise nicht unter den gegenwartig giltigen
Stand sinken werden.

Bekanntlich ist in Frankreich ein Ausschufl (Comité Perma-
nent Economique) gegriindet worden, der prifen soll, welche wirt-
schaftlichen und behérdlichen MaBnahmen die Erzeugung und
den Handel lahmen. Der Ausschuf hat an alle Verbande prak-
tische und unmittelbar durchzufihrende Besserungsvorschldage
gerichtet, die betreffen: 1. die Versorgung der Industrien mit
Rohstoffen, 2. das Verkehrswesen, 3. die Regelung der Handels-
beziehungen, d. h. die Ueberwachung der Preise, die Ueber-
waehung des Handels und die Ueberwachung der Devisen.

Die Preise fir gezogene und kaltgewalzte Erzeugnisse aus
weichem Thomasstahl wurden gleichm&Big um 100 Fr je t herauf-
gesetzt. Neue Grundpreise wurden festgelegt vom 9. Februar an fur
Weilbleche und Schwarzbleche (0,3 mm). Die Preise betragen
je t frei Bestimmungsort fiir Mengen von 10 t, bei Aufhebung der
Erzeugungsabgabe und ausschlieflich der Ristungsabgabe von
1,01% fir ganz Frankreich: Weiblech 4567,50 Fr, Schwarz-
blech 3545 Fr. Auf diese Preise kommen noch folgende zu-
gunsten der Ausgleichskasse erhobenen Zuschldge: Fir Weil-
bleche 250 Fr, fiir Schwarzbleche 390 Fr. Auch die Preise fir
Draht und Drahterzeugnisse sind bis zu 5% gegeniber den
Dezemberpreisen heraufgesetzt worden. Es kosten nunmehr:
blanker Draht 2340 Fr, geglihter Draht 2449 Fr, verzinkter
Draht 2880 Fr und Drahtstifte 2530 Fr. Die Aufpreise wurden
gleichfalls erhéht. Der Grundpreis des Halbzeugs fir nahtlose
Rohre (Siemens-Martin-Gite, Frachtgrundlage Diedenhofen)
wurde fir Lieferungen vom 1. Februar 1940 an auf 1980 Fr je t
festgesetzt. Das Fehlen einer einheitlichen Grundlage fur die
Festsetzung der Trégerpreise fiuhrte bei jeder Preisdnderung zu
allen moglichen Unannehmlichkeiten; um diese zu vermeiden,
wurde die Berechnung auf der Grundlage von 1000 kg und dem
Koeffizienten 24 beschlossen. Die so gewonnenen neuen Preis-
stufen entsprechen den am 15. Dezember 1939 verdffentlichten
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oder liegen etwas darunter. Bei dieser Gelegenheit hat man
gleichzeitig soweit wie moglich die auf die Tragersorten anwend-
baren Bedingungen vereinheitlicht; insbesondere sind die Langen-
abmessungen ohne Aufschlag von nun an gleichmaRBig auf 14 m
festgesetzt worden. Es kosten: Trager NP in Thomasgite 1414 Fr,
in Siemens-Martin-Gite 1750 Fr je t ab Diedenhofen.

Auch bei Handelsstabstahl entsprachen die bisherigen
Preisgrundlagen nicht mehr den augenblicklichen Bedirfnissen.
Man hat deshalb die Berechnung des Comité des Forges einge-
fuhrt, die auf der Tonne beruht bei Anwendung des auch fir
Bleche gultigen Koeffizienten von 24,6.

Die Société Industrielle et Agricole de la Somme, die fur
ganz Frankreich die Lizenz fiur den Bau von Coppee-Koksdfen
hat, errichtet gegenwaértig fur die Société Métallurgique de Nor-
mandie in Mondeville-lez-Caén eine neuzeitliche Verbund-Koks-
ofenbatterie von 50 Oefen mit senkrechten Heizziigen. Die Koks-
ofen sollen jahrlich 175 000 t Koks liefern. Die Société Anonyme
des Forges et Aciéries du Nord et de I’Est hat der gleichen Gesell-
schaft fur ihre Werke in Frignac (Untere Loire) den Bau einer
neuen Koksofenanlage von 34 Oefen mit einem jahrlichen Durch-
satz von 180 000 t Kokskohle ubertragen.

Der belgische Eisenmarkt im Februar 1940.

Zu Monatsanfang gingen weiterhin beachtliche Ausfuhr-
auftrage ein. England bheb der hauptsédchlichste Kunde. Auf
verschiedenen Mérkten waren die Preise fir einige Erzeugnisse
infolge des amerikanischen Wettbewerbs oft umstritten. So boten
die amerikanischen Werke verzinkte Bleche der hollandischen
Kundschaft zu Preisen an, die erheblich unter den von den belgi-
schen Werken fiir Schwarzbleche geforderten blieben. Diese Lage
beanspruchte die ganze Aufmerksamkeit der industriellen Kreise;
wenn sie anhalten sollte, wiirden die belgischen Werke zahlreiche
Kaufer auf den besten Absatzmarkten verlieren, und die Folgen
wirden fur die belgische Wirtschaft verhangnisvoll sein. In
Handelsstabstahl begann sich die Lage zugunsten der festlandi-
schen Erzeuger zu bessern; in Formstahl blieb sie wegen der langen
Lieferfristen gespannt. Bandstahl, Walzdraht und gezogener
Draht wurden unveréndert stark gefragt. Die Herstellung von
Sonderstahl hat sich seit einigen Monaten betréchtlich vergroBert.
Grobbleche, insbesondere Schiffsbleche lagen fest. Im Inlande
war die Lage, insgesamt gesehen, zufriedenstellend. Aus dem
Osten, Siudafrika und den Kolonien gingen verschiedene umfang-
reiche Auftrage auf Baustahl ein. Die Schwierigkeiten des Ver-
sandes auf den BinnenwasserstraBen und zur See waren wegen
der auRergewdhnlichen Kalte groR. Im Verlauf des Monats
besserten sich die Versandmdoglichkeiten und die Versorgung mit
Rohstoffen bei Eintreten des Tauwetters. Es begann fir die
belgischen Werke eine lebhafte Beschéftigung. Der Inlandsmarkt
erteilte fortgesetzt ziemlich regelmaBige Bestellungen, namentlich
an die Konstruktionswerkstétten.

Es war die Rede von einem neuen sehr umfangreichen Auf-
trag an Kesselwagen, und zwar soll es sich um 3000 Wagen handeln,
abgesehen von denen, die zu Kesselwagen umgebaut werden.
Das groRe Ausfuhrgeschaft besserte sich im Zusammenhang mit
den auskdmmlicheren Preisen; mit mehreren L&dndern wurden die
Beziehungen zu zufriedenstellenden Bedingungen wieder aufge-
nommen. Der gréRte Teil der Erzeugung ging in die Nachbar-
lander. HandelsstabstahL Formstahl, Mittel- und Feinbleche
wurden aus dem Auslande und von den belgischen Weiterverarbei-
tem sehr stark begehrt. Die Betriebe fur den Kriegsbedarf waren
voll beschéaftigt. In Hinsicht auf die lebhafte Tatigkeit der belgi-
schen Konstruktionswerkstatten soll die Erzeugung mdoglichst
noch gesteigert werden. Die Verkehrsfrage spielt eine groRere
Rolle denn je. Schnelle Lieferungen von Roh- und Werkstoffen
waren kaum zu erhalten. Grobbleche fir den Schiffbau wurden
unausgesetzt gefragt, doch bestanden sehr lange Lieferfristen.
Fur Halbzeug blieb England der beste Kunde, fiir Form- und
Stabstahl Frankreich, daneben Holland, Skandinavien und die
Schweiz. Grobbleche wurden von den skandinavischen Léndern
und Holland gefragt.

Ende Februar wurden die fur die Ausfuhr zur Verfiigung
stehenden Mengen ohne weiteres von den benachbarten Landern
aufgenommen. Die Preisbildung festigte sich auf der Grundlage
der offiziellen Mindestpreise, was mit dem dringenden Bedarf
der holldndischen und schweizerischen Kundschaft zusammen-
héngt, die fir Belgien die wichtigsten Abnehmer sind, abgesehen
von Sonderverpflichtungen gegenuber den kriegfihrenden Lé&n-
dern. Der amerikanische Wettbewerb machte sich nach wie vor
fuhlbar. Im Mittelmeerbecken und in Skandinavien verdrangte
er die belgischen Werke, die ihrerseits Mengen aus Amerika be-
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zogen. Sehr wahrscheinlich werden die belgischen Werke der
Herabsetzung der Zolltarife zustimmen, die Ubrigens kunstlich
auf ihrer jetzigen Hohe gehalten werden. Die Werke arbeiten
inzwischen mit allen Kréften, soweit die Versorgung mit Roh-
stoffen dies eben zuldBt. Auf Halbzeug gingen zahlreiche Bestel-
lungen ein, so daB die Auftragsbicher reich gefillt sind. In der
weiterverarbeitenden Industrie, die sich noch nicht mit Kriegs-
auftragen befaBt hatte, blieb die Lage gleichfalls gunstig. Die
W erkstétten fur rollendes Eisenbahnzeug und die Schiffswerften
verfigten ebenso Uber wichtige Bestellungen. Mit Frankreich
wurde Uber die Lieferung von Eisenbahnwagen verhandelt, und
zwar handelt es sich um 6000 Kohlenwagen fiir den nationalen
Verband der franzdsischen Eisenbahnen. Die belgischen Preise
sind jedoch wesentlich hoher als die verschiedener Wetthewerber,
namentlich der Italiener.

Gegenwartig sind in Belgien 44 Hochdfen unter Feuer,
davon 20 im Hennegau, 16 in der Provinz Littich und 8 in den
sonstigen Provinzen. Im GroBherzogtum Luxemburg tberschritt
die Nachfrage nachWalzwerkserzeugnissen, vornehmlichnach Halb-
zeug und Sonderprofilen, die augenblickliche Leistungsfahigkeit
der Werke. Insbesondere blieb die Erzeugungsmaglichkeit der Ar-
bed infolge der Versorgungsschwierigkeiten mit Koks gehemmt. Die
Erzeugung von Hadir und Rédingen wurde weniger davon bertihrt.

Aufdem Roheisenmarkt war die Lage zu Monatsanfang un-
verdndert. Die Preise fur GieRereiroheisen Nr. Il vermochten
sich zu behaupten, wéahrend die Preise flir Hdmatit wesentlich
fester lagen. GieBereiroheisen kostete 875 Fr, phosphorarmes
Roheisen 980 bis 1000 Fr, Hamatit fir die GieBereien 1200 Fr,
Héamatit fir die Stahlerzeugung 1200 bis 1350 Fr und Thomas-
roheisen 800 Fr. Im Laufe des Monats stiegen die Preise fir
GieRereiroheisen auf 900 Fr je t ab Grenze. Phosphorarmes
GieRereiroheisen behauptete sich auf 1000 Fr. Hamatit mit
niedrigem Phosphorgehalt wurde knapp. Die Preise je t stellten
sich bei einem Phosphorgehalt von hochstens 0,10 % P auf
1200 Fr, fir die anderen Sorten stiegen sie bis 1400 Fr. Der Markt
befestigte sich Ende Februar weiter. GieRereiroheisen kostete
900 bis 975 Fr, phosphorarmes GieBereiroheisen 1025 Fr, Hamatit
1300 Fr und Thomasroheisen 900 Fr.

Die Geschéftstatigkeit auf dem Halbzeugmarkt war
wahrend des ganzen Monats unverandert sehr lebhaft. Die meisten
Werke hielten sich dem Markte fern. Die inldndischen Weiter-
verarbeiter hatten dringenden Bedarf; Lieferungen konnten nur
unter den groften Schwierigkeiten erfolgen. Vorgewalzte Blocke
kosteten im Inlande 1115 bis 1240 Fr, Platinen 1175 bis 1300 Fr.

Anfang Maérz stellten sich die Walz Zeugmindestpreise fir
die Ausfuhr wie folgt: Stabstahl 1600 bis 1700 Fr, Trager 1575 bis
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1650 Fr, Grobbleche 1900 bis 2000 Fr, Feinbleche 2000 bis 2100 Fr.
Die Unschlissigkeit, die man Ende Januar hatte feststellen
kénnen, verschwand in den ersten Februartagen.'Die Nachfrage
war lebhaft. Die ausldndische Kundschaft hatte namentlich
wachsenden Bedarf an Tragern, aber es konnte infolge der Ver-
pflichtungen gegeniber verschiedenen Léandern nichts geliefert
werden. Auch Stabstahl war stark gefragt zum Preise von 1775
bis 1800 Fr. Angesichts des dringenden Bedarfs rechnete man
mit einem weiteren Anziehen der Preise. Im Verlauf des Monats
behauptete sich die gute Marktlage in vollem Umfange. Die
Werke verbuchten zahlreiche Bestellungen in Stabstahl und
Walzdraht zu beachtlichen Preisen. Vermutlich stammten die
Auftrage aus européischen Landern fur Kriegszwecke. Besonders
gefragt waren auBerdem Trdger und Betonstahl. Ende Februar
nahm der Stabstahlmarkt nach und nach sein gewohntes Aus-
sehen wieder an. Der Formstahlmarkt blieb gespannt, verfiigbare
Mengen waren nicht vorhanden. Nach Bandstahl und Walzdraht
hielt die lebhafte Nachfrage an. Der Inlandsmarkt behauptete
seine Festigkeit, obwohl die Bauindustrie wenig lebhaft war. Die
Konstruktionswerkstétten verfligten Uber bedeutende Bestel-
lungen, namentlich fir Bricken und fur die Kohlenbergwerke.
Die Mindestpreise fiir Stabstahl und Formstahl behaupteten sich
im Inlande auf 1375 Fr.

Der SchweiBstahlmarkt behielt wahrend des Berichts-
monats seine glnstige Verfassung bei; greifbare Mengen waren
knapp. Es kosteten im Inland Schweistahl Nr. 111 1600 Fr,
Schweilstahl Nr. 1V 2100 Fr, Schweifstahl Nr. V 2900 Fr.

Der Blechmarkt war zu Monatsbeginn lebhaft, namentlich
soweit Grobbleche in Betracht kamen. In Feinblechen schwankte
die Lage etwas, weil die Kundschaft, vor allem die GroRver-
braucher von allen Seiten bedréangt wurden, und zwar besonders
von Amerika; infolgedessen hielten sie sich zuriick. Im Verlauf
des Monats blieb die Geschéaftstatigkeit umfangreich, abgesehen
von Mittelblechen.

In Draht und Drahterzeugnissen war die Beschaftigung
wéhrend des Berichtsmonats betréchtlich.

Ebenso kam es auf dem Schrottmarkt zu zahlreichen Ge-
schéaftsabschliissen. Die Preise fiir Hochofenschrott und GuB-
bruch zogen an. Im Verlauf des Monats kam es fir verschiedene
Schrottsorten zu einer Preiserh6hung von 50 Fr; Ende Februar
zogen die Preise weiter an. Es kosteten in den letzten Monats-
tagen: Stahldrehspane 450 Fr, GuBspane 550 Fr, Hochofen-
schrott 540 bis 640 Fr, Siemens-Martin-Schrott 630 Fr, Ofen- und
TopfguBbruch 680 Fr, MaschinenguRbruch 820 bis 850 Fr, Stahl-
schienen 830 bis 900 Fr.

Buchbesprechungen.

Lehrbuch der Chemischen Technologie und Metallurgie. 3., neu
bearb. u. erw. Aufl. Unter Mitwirkung hervorragender Fach-
leute hrsg. von Dr. Bernhard Neumann, em. o. Professor
der Chemischen Technologie an der Universitat und der Tech-
nischen Hochschule Breslau, vormals Direktor des Instituts
fir Chemische Technologie und des Kokerei- und Gaslabo-
ratoriums der Technischen Hochschule. 2 Bde. Mit 616 Abb.
Berlin: Julius Springer 1939. 8°. 90TRJi, geb. 96,60 JIM..

Bd. 1: Brennstoffe. Anorganische Industriestoffe. (IX,
S. 1/585.) — Bd. 2: Metallurgie. Organische Industriezweige.
(V, S. 587/1280.)

Das vorliegende Werk ist gekennzeichnet durch das Be-
streben, in maglichst weitem Umfange technische Tatsachen
zu vermitteln. Die Chemie und Physik der Verfahren und das
dazugehdrige Apparatewesen werden eingehend behandelt. Sehr
erfreulich sind die statistischen Angaben und die Ausfilhrungen
Uber wirtschaftliche Zusammenhénge, die technische und die
kaufménnische Organisation. Hochst bemerkenswert ist weiter
der kurze AbriB der Entwicklungsgeschichte der chemischen
Industrie, mit dem das Buch beginnt.

Das Werk geht wesentlich tber die von einem Lehrbuch
zu erwartende Vollstandigkeit hinaus und eignet sich sehr wohl
zum Nachschlagewerk fiir chemisch-technische Fragen. Wenn
daher im folgenden einige Wiinsche zur Erweiterung vorgebracht
werden, so bedeutet dies keinesfalls ein Aufzeigen von Liicken,
sondern sei vielmehr ein Beweis flir die Anregung zur geistigen
Mitarbeit, die das ausgezeichnete Werk bei dem Leser auslost.
Der Erwahnung wert erscheinen folgende noch nicht aufgenom-
mene Einzelheiten: Bei der Wasserreinigung die organischen
Austauscher, die doch steigende Bedeutung zu erlangen scheinen,
z. B. die Wofatite; bei der Kokerei die fiir die Kennzeichnung der
Kohlen wichtigen FoxweU-Kurven; im Bereich des Abschnittes
Uber die Kaliindustrie einige auf das Diagramm von Seite 234
vorbereitende Dreiecksdarstellungen; beim Ammoniak-Soda-

Verfahren die Modifizierung nach Gluud; beim Kalkstickstoff
die in Knapsack durchgefuhrte Darstellungsweise im Drehrohr-
ofen; beim Superphosphat das Messerschmitt-Verfahren; beim
Glas die Herstellung und Eigenart von Securit; bei der Blei-
und Zinkgewinnung ein eingehenderes Behandeln der Flotations-
verfahren, die bei Gold und Kupfer nur ganz nebenbei erwahnt
sind. Analytische Kennzeichnungen chemisch-technischer Er-
zeugnisse sind, wie es scheint, prinzipiell weggelassen worden,
dal aber bei den Fetten die Kennzahlen berhaupt nicht in Er-
scheinung treten, scheint mir etwas zu konsequent zu sein.

Im Verhaltnis zur Fiille des dargebotenen Stoffes sind diese
Ergénzungswiinsche nur geringfiigig. Das Buch wird jedem Be-
lehrungsuchenden infolge der Uebersichtlichkeit der Anordnung
des Stoffes und der padagogisch vorbildlichen Darstellung von
reichem Nutzen sein; hervorzuheben ist ferner die geschickte Wahl
und die Klarheit der Abbildungen. Im Kreise der Chemiker und
der in Nachbargebieten Téatigen ist eine weite Verbreitung des
Buches zu winschen. Karl Kellermann.

SchweilStechnik im Stahlbau. Bearb. von G. Bierett, E. Diep-
schlag, K. Kloppel, A. Matting u. C. Stieler. Hrsg. von Dr.-Ing.
K. Kloppel, o. Professor a. d. Techn. Hochschule Darmstadt,
u*Dr.-Ing. C. Stieler, Reichsbahnrat, Wittenberge. Berlin:
Julius Springer. 8°.

Bd. 1. Allgemeines. Mit 216 Textabb. 1939. (I1X, 191 S))
15JIM, geb. 16,50 MM.

Im Vorwort dieses Buches wird betont, dal eine weitgehende
Anwendung der Schweiftechnik im Stahlbau eine wesentliche
<wf*ierun® (Nr Kenntnisse des Stahlbauingenieurs auf werk-
stofflichem, Werkstoffmechanischem und herstellungs-
technischem Gebiete voraussetzt. Aus diesem Grunde greift
der erste Band Uber die eigentliche Schweitechnik hinaus und
g ledert sich in Abschnitte tber die Erzeugung von Eisen und

a ’ die Metallurgie des SchweiBens, die Grundlagen des
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Schweilens, Schrumpfung und Spannung sowie uber die Prifung
von SchweiBverbindungen. Nach allgemeinen Ausfiihrungen tber
Stahlherstellung und Schweifen wird versucht, aus der Fulle der
vorhandenen einschlagigen Veroffentlichungen schweiltechnischer
Art das fur den Stahlbauingenieur Wesentliche in einer Form
darzustellen, die er mit seiner Vorbildung verstehen und ver-
arbeiten kann. Das Buch ist mit zahlreichen guten Abbildungen,
Darstellungen und Tafeln ausgestattet. Der Stahlbauingenieur
wird daraus sicherlich Nutzen ziehen kdnnen.

Far eine Neuauflage des Buches seien Hinweise auf einige
Schonheitsfehler und Irrtimer gegeben. Es wadre fir die Ueber-
sichtlichkeit gunstiger, Zahlentafeln und Abbildungen durch-
laufend und nicht in jedem Einzelabschnitt gesondert zu z&hlen.
Auf S. 4 wird ein Baustahl St 52 irrtimlich als ,,Siliziumbau-
stahl“ bezeichnet. Die Beschreibung der Abb. 5 auf S. 16/17
im Text ist unvollstandig. Auf S. 17/18 und 23/25 werden die
Ausfihrungen Uber das Eisen-Kohlenstoff-Diagramm von den
verschiedenen Verfassern teilweise wiederholt. Eine Reihe von
Gefligebildern, insbesondere die auf S. 19, wirde man lieber
durch bessere Aufnahmen ersetzt sehen. In dem Absatz Uber
Alterung (S. 20) wird nichts Giber den praktisch wichtigsten Fall der
nach einer Kaltverformung eintretenden Alterung gesagt. AuBer-
demmuRdiefurdie Alterung gegebene Begriffsbestimmungalsnicht
Ubereinstimmend mit der Auffassung anderer Forscher bezeichnet
werden. Dasselbe gilt fir die auf S. 21 erwahnte Stickstoff-
hartung von (unlegiertem) Stahl. Martensitgefiige braucht nicht
stets mit hoher Sprodigkeit verbunden zu sein, wie auf S. 24
gesagt wird, und die Harte von ,reinem* Martensit betrédgt nicht
stets 675 Brinelleinheiten, sondern kann in weiten Grenzen
schwankenl). Auf S. 25 fehlt eine Bemerkung dartiber, daB an
dieser Stelle nur die elektrische Lichtbogenschweifung gemeint
ist. Die Angabe auf S. 26, daB bei umhiillten Schweilelektroden
eine Stickstoffaufnahme des SchweilRgutes praktisch verhindert
wird, mufl zur Zeit noch als frommer Wunsch bezeichnet werden.
Auf S.96 wird gesagt, daB Nitridnadeln nurin normalgeglithtem
Schweigut unter Umstdnden festzustellen sind; solche lassen
sich bei hoheren Stickstoffgehalten oft auch in nicht wérme-
behandelten oder spannungsfrei geglihten Schwein&hten nach-
weisen2). Bei den Schweilldraht-Lieferbedingungen nach DIN
Vomorm 1913 (S. 98) mifBten bei den hochwertigen Schweil-
elektrodensorten in Uebereinstimmung mit den neuesten Fest-
legungen die Kennbuchstaben ,k* durch ,z“ ersetzt werden.
Bei einer Neuauflage des Buches mifRten ferner die neuesten
Forschungsergebnisse Gber die SchweiRempfindlichkeit und
deren Prifung durch die SchweiBraupenbiegeprobe3d) (S. 27 und

3) Vgl. Zeyen, K. L.: Autogene Metallbearb. 30 (1937) S. 134;

Techn. Mitt. Krupp 5 (1937) S. 96.
*) Zeyen, K.L.: Techn. Mitt. Krupp 3 (1935) S. 115/16;
Stahlbau 11 (1938) S. 42.
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152 des Buches) beriicksichtigt werden, die zu den bisherigen
Anschauungen uber den Wert dieser Probe neue Gesichtspunkte
geliefert haben.

Das sehr begriiBungswerte Bestreben, dem Stahlbauingenieur
ein Buch in die Hand zu geben, das ihn kurz, aber doch umfas-
send Uber alles sehweitechnisch Wichtige unterrichtet, kann,
von den vorstehend gemachten Hinweisen abgesehen, als recht
gut gelungen bezeichnet werden. K. L. Zeyen.

Stade, Gerhard, Dr., Berlin, und Dr. Herbert Staude, Berlin:
Mikrophotographie. Mit 164 Fig. im Text. Leipzig: Akademische
Verlagsgesellschaft m.b.H. 1939. (V1H, 202 S.) 8°. Geb. 13,20 JU .

Das Buch ist fur den Praktiker geschrieben. Neben den
Grundlagen sollen alte und neue, mehr oder weniger bekannte
und bisher noch nicht bekannt gewordene Verfahren der Mikro-
skopie und Mikrophotographie dem Verstandnis n&hergebracht
werden, um so den Praktiker in die Lage zu versetzen, das Beste
mit seinen mikrophotographischen Einrichtungen zu erreichen.
Das Buch ist auf Grund mehrjéhriger Erfahrungen der Verfasser
aus der Praxis heraus entstanden.

Im ersten Abschnitt werden die Gesetze der optischen Ab-
bildung im Mikroskop behandelt. In allgemeinverstandlicher
Weise sind die optischen Begriffe — Brechung und Beugung des
Lichtes, Brennweite, numerische Apertur, Abbildungsmalstab,
Schérfentiefe, Auflésungsvermdégen — und ihre Zusammenhénge
untereinander dargestellt. Die Entstehung und Behebung von
Abbildungsfehlern wie Farberscheinungen, spharische Abweichung,
Astigmatismus, Bildfeldwdlbung, Verzeichnung, werden mitgeteilt
und einige Ausfihrungsformen von Objektiven und Okularen
gezeigt.

Der zweite Abschnitt befaBt sich mit den mikroskopischen
Anordnungen. In ihm werden zundchst die einzelnen Mikroskop-
teile, das Stativ, der Objekttisch, die Tuben und-Beleuehtungs-
einriehtungen beschrieben und praktische Ratschlage fur Hell-
und Dunkelfeldaufnahmen bei schwacher und stérkerer VergroRe-
rung gegeben und an Musteraufnahmen erldutert. Hier erscheinen
auch Einrichtungen fir auffallendes Licht bei metallographischen
Untersuchungen.

Ein weiterer Abschnitt enth&lt mikroskopische Sonder-
anordnungen, und zwar Angaben Uber Stereomikrophotographie,
Infrarot- und Lumineszenz-Mikroskopie, Aufnahmen im polari-
sierten oder ultravioletten Licht, kinematographische Aufnahmen
und Angaben uber Profil- und Oberflachenuntersuchungen.

AnschlieRend werden praktische Ausfiihrungsbeispiele von
kleineren bis zu den groften Mikroskopeinrichtungen der Firmen
C. Zeiss, E. Leitz und E. Busch an Hand von Bildern beschrieben.

Angaben Uber die Auswahl der Aufnahmemittel, der Ent-
wickler und Fixierbader, der Filter und praktische Winke uber
ihre Verwendung enthalt ein weiterer Abschnitt. Ein umfang-
reiches Schrifttumsverzeichnis (ber alle angedeuteten Gebiete

3 Houdremont, Ed., K. Schdonrock und H. J. W iesterbeschlieBt das Buch.

Techn. Mitt. Krupp, A.: Forsch.-Ber.,, 2 (1939) S. 191/205;
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1241/48 u. 1268 73.

Die metallographisch interessierten Leser dieser Zeitschrift
werden gelegentlich gern zu dem vorliegenden Buch greifen.
. Paul Schafmeister.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Ehrung.

Unser Mitglied Franz Schliter, Dortmund, wurde vom
Deutschen Betonverein in dankbarer Wirdigung seiner \ er-
dienste um diesen Verein und in Anerkennung seiner erfolgreichen
Tatigkeit als einer der altesten Vorkampfer fiir den Beton- und
Eisenbetonbau zum Ehrenm itglied ernannt.

Fachausschusse.
Donnerstag, den 28. Méarz 1940, 15 Uhr, findet in Dusseldorf,

Eisenhittenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, eine

Sitzung des Schmiedeausschusses

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Kraftbedarf beim Warmpressen.
A .Eichinger.

2. Die Steigfahigkeiten verschiedener W erkstoffe beim
Schmieden im Gesenk unter Hammer und Presse.
Berichterstatter: Hermann Rauhaus, Dusseldorf.

3. Die Erfassung der Zeiten beim Freiformschmieden.
Berichterstatter: Dr. H. Stevens, Witten.

Berichterstatter: Dr.

Anderungen in der Mitgliederliste.
Prank, Herbert, Dipl.-Ing., Oberingenieur, August-Thyssen-Hitte
A.-G., Werk Hiutte Ruhrort-Meiderich, Duisburg-Meiderich;
Wohnung: Duisburg-Laar, Rheinstr. 17. 24 021

Kaessberg, Hugo, Wirtschaftsingeniedr, Leiter der Betriebswirt-
schaftsstelle der Stahlwerke Réchling-Buderus A.-G., Wetzlar;
Wohnung: Frankfurter Str. 49. 40 006

Kley, Budolf, Dr.-Ing., A.-G. Reichswerke ,Hermann Géring*“,
Forschungsabt., Watenstedt tber Braunschweig; Wohnung:
Wolfenbittel, Kleine Breite 4 a. 36 216

Kosters, Franz, Dipl.-Ing., Leipziger Leichtmetall-Werk Rack-
witz Bemh. Berghaus & Co. K.-G., Rackwitz (b. Leipzig);
Wohnung: Leipzig O 5, Crusiusstr. 7. 34 115

Liesegang, Wilhelm, Dr.-Ing., Techn. Leiter des Techn. Biros
der Siemens & Halske A.-G., Posen (Warthegau), An der Pauli-
kirche 12. 23106

Lobkowitz, Glnther Bertram, Oberingenieur, Bismarckhitte (Ober-
schles.), Lenzstr. 8. 29 123

Jlikulla, Hans-Joachim, Dr.-Ing., Betriebsingenieur, Baildonhutte
A.-G.,Kattowitz (Oberschles.); Wohnung: Kirehstr. 7, H. 36 289

Witte, Fritz-Karl, Dipl.-Ing., Prifingenieur der Wirtschaftsgruppe

Luftfahrtindustrie, RDLI-Baustoffprifung, Berlin W 35;
Wohnung: Essen, Saarbriicker Str. 96. 24 108
Gestorben:

Niedermaier, Wilhelm, Bendorf (Rhein)-Sayn. * 30. 8. 1854,

t 6. 3. 1940.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder:
Bruckmann, Hans, Ingenieur, Siemag A.-G., Dahlbruch uber
Kreuztal (Kr. Siegen); Wohnung: Bahnhofstr. 1. 40 153
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Drozd, Hans, Dr., Betriebschemiker, Berg- und Huttenwerks-
gesellschaft, A.-G. Karwin-Trzynietz, Trzynietz (Obersehles.);
Wohnung: Trzynietz Nr. 404. 40154

Oiira, Franz, Dipl.-Ing., Mariaschein (Kr. Aussig/Sudetenland),
Adolf-Hitler-Platz 22. 40155

Kilian, Paul, Oberingenieur, GielRereileiter, Gontermann-Peipers
A.-G. fur WalzenguR u. Hduttenbetrieb, Siegen; Wohnung:
Kaan-Marienborn uber Siegen, Horst-Wessel-Str. 74. 40 156

Patter, Otto, GieRereidirektor a. D., berat. Ingenieur, Berlin-
Grunewald, Hubertusallee 6. 40157

Julius

Am 20. Februar 1940 wurde Dr.-Ing. E. h. Julius Frank
in Dillenburg, das er nach seinem Ausscheiden aus der aktiven
Tatigkeit bei den Frank’schen Eisenwerken als Ruhesitz gewahlt
hatte, durch einen plétzlichen Tod abgerufen. Mit ihm ist wieder
eine markante, im Eisenhittenwesen besonders hervorragende
Persdnlichkeit von uns gegangen, ein treues Mitglied unseres
Vereins, dem er ein halbes Jahrhundert lang angehorte.

Julius Frank entstammte den alten rheinischen Eisenhitten-
familien Englerth und Cunzer, die zu Eschweiler und Ratingen
bedeutende, von seiner UrgroBmutter Christine Englerth, geb.
W iltgens, gegriindete und lange Jahre von seinem Vater geleitete
Bergwerks- und Industrieunternehmen besaRen.

Geboren am 8. Juli 1865 zu Bad Ems, besuchte Julius Frank
das Gymnasium zu Weilburg und spater das zu Neuwied, an dem
er auch seine Reifepriifung ablegte. Nachdem er dann zunéchst
praktisch in der Maschinenfabrik und im Puddelwalzwerk der
Firma Englerth & Ciinzer gearbeitet hatte,
diente er als Einjahrig-Freiwilliger beim 3.
Feldartillerieregiment Prinzregent Luitpold
in Minchen. Hier sei schon erwéhnt, daR
er spater als Reserveoffizier dem FuR-
artillerieregiment Encke (Magdeburg) Nr. 4
angehdrte und von August 1914 bis Marz
1916 beim Landsturm-FuRartilleriebataillon
des 18. Armeekorps, zuletzt als Hauptmann
d. L., in den Festungen Mainz und Ant-
werpen Kriegsdienste leistete.

Von Herbst 1887 bis Frihjahr 1892
studierte Julius Frank an der Technischen
Hochschule und Bergakademie Berlin; fur
ein weiteres Jahr fihrte ihn sein Weg so-
dann zur sprachlichen Ausbildung nach Eng-
land und zur Schweiz, bis er am 1. April
1893 als Ingenieur bei dem Familienunter-
nehmen und Stammwerk, dem Nieverner
Bergwerks- und Hittenverein, zu Nieverner-
hiitte bei Bad Ems eintrat. Wenige Jahre
darauf Ubernahm er die Geschéftsleitung
des Schwesterunternehmens, der Firma
Frank & Giebeler zu Adolfshitte, die spa-
ter unter der Firma Frank’sche Eisenwerke,

G. m.b. H., weitergefuhrt und im Jahre

1916 mit der seit 1903 den gleichen Namen

filhrenden Nievernerhitte durch Interessen-
gemeinschaftsvertrag verbunden wurde;

beide gingen dann im Jahre 1927 in der jetzigen Firma Frank’sche
Eisenwerke, Aktiengesellschaft zu Adolfshitte, Niederscheid
(Dillkreis), auf.

Mit der Eschweiler Industrie verbanden Julius Frank auch
weiterhin enge Beziehungen. Schon 1898 war er in den Auf-
sichtsrat des Eschweiler Bergwerks-Vereins eingetreten, 1903
wurde er Vorsitzender des Aufsichtsrates. Durch den Tod seines
Vaters im Jahre 1898 an die Spitze des Hauses Englerth & Ciinzer
gestellt, leitete er dieses Unternehmen nach Aufnahme eines
weiteren Eschweiler und eines Kdlner Eisenwerkes in die Aktien-
gesellschaft Eschweiler-Kdln Eisenwerke {ber, wéhrend die
Eschweiler Maschinenfabrik gesondert weitergefihrt wurde.

Im Jahre 1910 vollzog Julius Frank als Vorsitzender des
Aufsichtsrates des Eschweiler Bergwerks-Vereins und der Esch-
weiler-Kdln Eisenwerke die Verschmelzung beider Gesellschaften
im Eschweiler Bergwerks-Verein. Er behielt den Vorsitz im Auf-
sichtsrat der neuen Gesellschaft, bis ihn politische Erwégungen
anlaRlich des Ruhrkampfes im Jahre 1923 zum Rucktritt veran-
laBten.

Sein weitschauender Blick lieR ihn schon sehr frith bis dahin
ungeahnte Mdglichkeiten fiir die deutsche Eisenversorgung er-
kennen, indem er die Aufbereitung des bayrischen Alberzes zu
l6sen suchte, eines eisenarmen Erzes, dessen Verhittung gegen-
wartig eine ganz besondere Bedeutung erhalten hat. Zur Ver-
wirklichung seiner Pldne grindete Julius Frank im Jahre 1908
die Gewerkschaft Wittelsbach zu Hollfeld in Bayern, deren Vor-
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Sengel, Kurt Eckehart, Ingenieur, Betriebsleiter, Eisenwerk Wit-
kowitz, Mahr. Ostrau-Witkowitz (Mahren); Wohnung: Mahr.
Ostrau’9, StraBe der SA. 116. 40 158

Theilen, Wilhelm, Betriebsingenieur, Deutsche Tafelglas A.-G.,
W itten, Grinstr. 7; Wohnung: Boehumer Str. 6. 40 159

B. AufBerordentliche Mitglieder:

Dollansky, Kurt, cand. rer. met., Leoben (Steiermark), Fischer-
auer Platz 2 (Studentenheim). 40 160

Frank f-

sitz er fuhrte, bis diese im Jahre 1916 an die Maximilianshitte
Gberging. Die groRen Verdienste, die sich Julius Frank durch
das Gewerkschaftsuntemehmen in mehrjahrigem muhevollem
Arbeiten erworben hatte, wurden dadurch anerkannt, daB die
Technische Hochschule Minchen ihm als ,dem tatkréaftigen Er-
schlieRer der Brauneisenerzlagerstatten auf der Frankischen Alb,
dem unermidlichen Vorkampfer fur die Losung der Alberz-
Aufbereitungsfrage, dem zielbewuf3ten Fdrderer neuer, groBer
volkswirtschaftlicher Entwicklungsmoglichkeiten Bayerns“ am
20. Dezember 1921 die Wiirde eines Dr.-Ing. ehrenhalber verlieh.

Bei allem seinem Wirken und Schaffen hatten dennoch alle
gemeinsamen Belange der heimischen Wirtschaft, wie auch die
der beteiligten Industriezweige, in ihm stets einen gemeinnitzigen
und tatkraftigen Forderer. Zwolf Jahre lang war er Prasident der
Industrie- und Handelskammer Dillenburg, die unter seiner
Leitung mit der Industrie- und Handelskammer Siegen-Olpe

vereinigt wurde und dadurch enge Anlehnung
an die artverwandte Siegerlédnder Industrie
fand. Nach der Vereinigung Ubernahm er
zundachst das Amt des Vizeprasidenten,
spater, bis zu seinem Tode, das eines
Beiratsmitgliedes. Dem Beirat des Vereins
Deutscher EisengieRereien gehdrte er seit
1918, den Vorstdanden der Vereinigung
Deutscher Eisenofenfabrikanten und der
Westdeutschen TopfguRVereinigung  seit
ihrer Griindung an. Besondere Verdienste
erwarb sich Frank um die Durchforschung
aller mit dem eisernen Ofen zusammen-
hangenden heiztechnischen Fragen und seiner
Vervollkommnung in der von ihm ins Lehen
gerufenen und jahrelang geleiteten warme-
technischen Abteilung der Vereinigung
Deutscher Eisenofenfabrikanten.
Wenn es ihm mdoglich war, neben der
Leitung seiner eigenen Bergwerks- und In-
dustrieunternehmen, denen er Weltgeltung
verschaffte, auch noch viele andere ihm
durch seine Téatigkeit in den verschiedenen
Verbadnden und anderen Einrichtungen er-
wachsenen Aufgaben zu erfillen, so konnte
er dies nur unter schonungsloser Zuriick-
setzung seiner eigenen Person. Auch nach
seinem Ausscheiden aus dem Vorstand sei-
ner Unternehmen war es ihm unmadglich,
muBig zu sein. In selbstloser Weise hat er auch da noch gewirkt
und geschafft, bis der Tod ihm die Arbeit aus der Hand
nahm. Leider war es ihm nicht vergdnnt, ein von ihm begonnenes
Werk (ber die Geschichte des eisernen Ofens zu vollenden, aber
die Fille des von ihm in unermidlicher Tatigkeit zusammenge-
tragenen Stoffes und der bereits vollendete Teil geben dem Werke
einen unschatzbaren Wert und stempeln es zu einem bleibenden
Vermdchtnis des \ erstorbenen fir die deutsche Ofenindustrie.

War so Franks Leben erfillt von der Arbeit um seine Werke
und die gemeinsamen Belange seiner Industrie, so blieb er doch
weit aufgeschlossen fiir alles Schéne und Gute, was die Welt, die
Kunst und die Musik bot. Wie gerne hat er sich die Schonheit der
deutschen Landschaft erwandert! Die Geschichte seines Landes
und seiner Heimat nahm ihn in seinen MuBestunden gefangen und
fand in ihm, besonders soweit die Heimatgeschichte in Betracht
kam, einen eifrigen Forderer.

Seinen Freunden in Treue verbunden, war ihm frohe Gesellig-
keit Ruhepunkt in der sonstigen Hast der Tage. Seiner engeren
und weiteren Familie war er treuer Berater und Freund im besten
Sinne des Wortes. Erfillt von der alten Tradition seines Hauses,
pflegte er I amiliensinn und Familienverbindung. Jungen auf-
strebenden Menschen war er vielfach Berater und Helfet

Still haben wir Abschied von ihm genommen, der uns viel
gegeben hat und durch seinen Tod eine grofe Licke hinterlaRt.
Allen Eisenhiittenleuten — besonders denen, die ihm befreundet
nahestanden — wird er unvergeRlich bleiben.



