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Der Siemens-Martin-Ofenbetrieb mit Mischgasbeheizung.
Von $r.=$ng. Werner Heiligenstaedt in Saarbriicken.
[Bericht Nr. 152 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhuttenleute*).]
(Abhéangigkeit der Warmeubertragung von Rauchgas auf Herdeinsatz von Verbrennungstemperatur und Flammenstrahlung.

EinfluR des RuBgehaltes des Gases auf die Strahlungsstarke der Flamme.

Trager und Bildung des freien Kohlenstoffs bei

Generator- und Mischgas. Notwendigkeit der hdheren Vorwérmung des Mischgases zur Methanspaltung. Folgerungenfiir die Be-

messung der Ofenkammern und Zige zur Erzielung eines hoheren Warmeaustausches.
Forderungen an Kokerei und Hochofenbetrieb bei Einfiihrung von Mischgas-
Ueberwachung und Regelung der Gasmischung.)

Abspaltung von Kohlenstoff aus Mischgas.
beheizung.

achdem man bereits seit fast 25 Jahren mit gutem Er-

folge das Koksofengas zum teilweisen oder vollstandigen
Ersatz des Generatorgases verwendet hatte, regte der Gicht-
gastiberschu3, den die griindlicheWarmewirtschaft des letzten
Jahrzehnts freimachte, auch zur Verwendung dieses Gases
im Siemens-Martin-Ofen an. Der Vergleich des Generator-
gases mit dem Mischgas aus Koksofen- und Hochofengas auf
der Grundlage pyrometrischer Wertigkeit schien zu be-
weisen, dal das Mischgas dem Generatorgas ebenbiirtig sei.

Der praktische Betrieb entschied diese Frage anders.
Die Stahlwerke, die an die Einfiihrung der MJschgasbeheizung
gingen, erlebten vielfach Fehlschlage, zwar nicht in der Weise,
dal der Mischgasbetrieb aussichtslos erschien, aber doch so,
daB eine so gleichméRige Erzeugung wie mit Generatorgas
nicht zu erzielen war. Die Notwendigkeit gleichmé&Rigen
und zuverldssigen Betriebes zwang dann zur Aufgabe der
reinen Mischgasbeheizung, indem man entweder einen
Generatorgaszusatz von 10 bis 20 % der Wérmemenge,
bzw. 15 bis 30 % der Gasmenge nach, oder einen Zusatz von
Teer oder Teerdl anwendete. In Anbetracht der Verteuerung
und der Verringerung der Einfachheit des Betriebes durch
diese KotmalRnahmen ist es angebracht, die Grundlagen des
Mischgasbetriebes zu untersuchen und die Malnahmen zu
besprechen, die zur Durchfihrung der reinen Mischgas-
beheizung notwendig sind.

Die Uebertragung der Warme vom Rauchgas an
den Herd ist von zwei Umstanden abhéngig,
erstens von der Erzielung einer derart hohen Verbrennungs-
temperatur, dafl eine geniugende Temperaturspanne gegen-
iber dem Bade entsteht, und zweitens von einer genigend
hohen Wéarmeabgabefahigkeit des Rauchgases. Es bedarf
nur einer kurzen Rechnung, um zu beweisen, dal sich
mit Mischgas die gleichen Verbrennungstemperaturen, ob
mit oder ohne Dissoziation, erzielen lassen. Der schlechtere
Gang des Ofens findet von dieser Seite aus keine Erklarung.
Das Rauchgas gibt seinen Wé&rmeinhalt durch Strahlung ab.
Die Vermittler des Warmeaustausches sind einmal die-
jenigen Gase, welche warmestrahlend sind, hauptsachlich
Kohlensdure und Wasserdampf, und dann diejenigen Be-
standteile, welche das Auge als Flamme zusammenfalit, die

*) Erstattet in der 26. Vollsitzung am 12. Juli 1928. —
Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H. in Dussel-
dorf, SchlieBfach 661, zu beziehen.
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glihenden und verbrennenden Kohlenstoffteilchen mole-
kularer Abmessung. Die Gasstrahlung kann auch bei
Mischgasbeheizung nicht kleiner als bei Generatorgas-
beheizung sein, da bei ihr das Rauchgas eher etwas mehr
Wasserdampf und Kohlensdure enth&lt. Im dbrigen kénnen
aber geringe Aenderungen im Gehalt an strahlenden Gasen
bei der betréchtlichen Schichtdicke des Rauchgases im
Siemens-Martin-Ofen kaum so wesentliche Aenderungen
der Warmedibertragung hervorrufen, wie sie der Wirkung
nach angenommen werden missen.

Es bleibt also nur Ubrig, die geringere Leistung des
Mischgasbetriebes in schlechterer Flammenstrah-
lung zu suchen. Da deren Starke aufler von der Ausdehnung
der Flamme von der Dichte der Kohlenstoffverteilung, also
von der Menge des freien Kohlenstoffs je m3 Flamme ab-
héngt, sind beide Gasarten daraufhin zu untersuchen, aus
welchen Bestandteilen der freie Kohlenstoff entwickelt
werden kann, welche Mengen insgesamt in Betracht kommen,
welche stérenden Einflisse auftreten, und schlieflich, welche
Energiednderungen bei diesen Vorgéngen auftreten.

Vorweg sei bemerkt, dal die Kohlenstoffteilchen so
kleine Abmessungen haben, dall die Zahl der Teilchen in
1 m3 Generatorgasflamme die GréRenordnung 1012 hat. Es
ist klar, daB man einer mangelnden Leuchtkraft der Flamme
nicht dadurch abhelfen kann, daR man Kohlenstaub im
Verhéltnis des freien Kohlenstoffs der Flamme einbl&st.

Im Generatorgas liefert der Teergehalt den Kohlenstoff
in geniigender Menge. Wahrend das Gas den Generator
durch Teerdampf griinlichgelb gefdrbt mit deutlichem Teer-
geruch verlaRt, ist das an den Kopfen austretende Gas mit
RuB dick durchsetzt, der an den gegengehaltenen Fléchen
kaum haften bleibt, und ohne Teergeruch. Der Teer hat
sich beim Durchgang durch die Kammern in Wasserstoff und
freien Kohlenstoff zerlegt.

Das Mischgas aus Koksofen- und Gichtgas enthélt keinen
Teer. Das Koksofengas enthdlt einen Rest Benzol, der etwa
2 bis 3 g/m3 betrdgt, die in der Gasanalyse erscheinenden
schweren Kohlenwasserstoffe und Methan; das Gichtgas
bringt auler seinem verschwindend geringen Gehalt an
Methan keine Kohlenwasserstoffe mit. Der Gehalt an
freiem Kohlenstoff der Flamme des Mischgases mul} deshalb
aus den Bestandteilen des Koksofengases erzeugt werden. Ein
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Koksofengas mittlerer Gite (3670 kcal/m3 Hn) kann bei
volliger Zerlegung der Kohlenwasserstoffe abgeben:

aus Benzol...c.coooiiiiiiiiinns 2,59 C/m3
schweren Kohlenwasserstoffen 20 .
Methan ..o 135

Der Benzolgehalt in der vorliegenden GrolRe ist bedeutungs-
los. Den Hauptteil des freien Kohlenstoffs mufl das Methan
liefern. Die Kernfrage des Mischgasbetriebes ist
also die Erzeugung der leuchtenden Flamme durch
die Methanspaltung.

Zahlentafel 1. Uebersicht tUber die Kohlenstoff ab-

spaltenden Reaktionen.

Frei Beak- |
wer-
dende Wéarme- tions- [
Reaktionsgleichung Kohlen- tonung Tempe- |
stoff- ratur
menge
kg/m3 kcal/m3 «0
Teer CxHy = xC + |- H 2 0,9X — 10001) ~ 600
Schwere
Kohlen- CIllH 211 = n C n H?2 1,34 — 250 > 700
wasserstoffe
Methan CH4= C + 2 H2 0,536 — 880 > 1150

D Je kg Teer.

Die in Frage kommenden Reaktionen der Kohlen-
stoff-Abspaltung sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben.
Die Reaktionen sind bekannt und an und fir sich selbst-
verstandlich. Besonderes Augenmerk ist zunachst auf die
Reaktionstemperatur dieser Umsetzungen zu richten. Um
eine leuchtende Flamme zu erhalten, geniigt bei Generator-
gas theoretisch eine Erhitzung auf ungefahr 700°, praktisch
vielleicht auf 800 bis 900°, wahrend sie bei Mischgas auf
1200 bis 1300° getrieben werden muR.

Der abgeschiedene Kohlenstoff kann seinen Weg
nicht unbehelligt bis zum Herde fortsetzen. Die
Kohlensdure und der Wasserdampf des Gases versuchen
mit ihm Bindungen zu Kohlenoxyd einzugehen (Zahlen-
tafel 2).

Zahlentafel 2. Zusammenstellung der Kohlenstoff

bindenden Umsetzungen.

Waéarme-
Reaktionsgleichung tonung Gleichgewichtskonstante
kcal/m 3
Kohlensdure CO,+ C= 2CO — 1770 X - PCO*
1 P2CO
W asserdampf H,0 + O= 00 + H, — 1275 K. = PITa® - = K, . Kj
Poo *ph 2

poo *PH,0

W assergas CO + HtO = CO ,+H2

poo, *PH,

DaR die vollkommene Umwandlung der Kohlensdure in
Kohlenoxyd, wie sie die Reaktionsgleichung angibt, prak-
tisch nicht stattfindet, zeigt jeder Gaserzeuger. Die Unter-
suchung des Verlaufes dieser Reaktion fiihrte zu der Er-
kenntnis, da das Verhdltnis von Kohlensdure zu Kohlen-
oxyd im Gasgemisch in Gegenwart von Kohlenstoff von der
Temperatur abhéngig ist. Dieser Verhéltniswert ist die
Gleichgewichtskonstante der Reaktion. Die Reaktion des
Wasserdampfes mit Kohlenstoff ist nicht in dieser Weise
untersucht worden, wohl aber die des Wassergases. Es er-
gibt sich aber, daR die Konstante der Umsetzung mit
Wasserdampf gleich dem Produkt aus den Konstanten der
Kohlensédure- und Wassergas-Reaktion ist.
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Die beiden Gleichgewichtskonstanten sind in Abb. 1
wiedergegeben. Die Konstante der Reaktion C02+ C= 2CO
féallt aulRerordentlich steil ab und wird von 1000° an prak-
tisch gleich Null, d. h. von dieser Temperatur an dirfte
keine Kohlensdure mein’in einem Gasgemisch zu erwarten
sein, vorausgesetzt, daf noch freier Kohlenstoff vorhanden
ist. Da die Konstante der Wasserdampfumsetzung der
Konstanten der Kohlensdure-Reaktion proportional ist,
mul auch sie bei dieser Temperatur gleich Null sein, d. h.
auch der Wasserdampf wird mit Kohlenstoff vollig um-
gesetzt. Aber gerade diese beiden Reaktionen gehen sehr
langsam vonstatten. Die Reaktion des Kohlenstoffs mit
Kohlensédure verldauft bei 800° etwa 3 Mil. mal so langsam

Abbildung 1. EinfluB der Temperatur auf die Gleichge-
wichts-Konstanten der Reaktionen C02+ C = 2CO und
H20+ C= CO+ H2
wie die Oxydation von Kohlenstoff mit Sauerstoff, d. h.
diejenige Menge Kohlenstoff, die mit Sauerstoff in ¥lltoc sek

reagiert, wird mit Kohlensdure in etwa 1 st umgesetzt.

Immerhin, eine Verminderung des freien Kohlen-
stoffs durch Kohlensdure und Wasserdampf tritt
ein. Sie wird um so gréBeren Umfang annehmen, je
hoher die Temperatur und je ldnger die Zeit ist,
wéhrend der sich diese Bestandteile beriihren kénnen. Die
Wahrnehmung an einigen Orten, dal hohe Gaskammer-
Temperaturen die Ofenleistung beeintrachtigen, dal grole
Gaskammern zum mindesten keinen Nutzen bringen, wird
fir den Generatorgas-Betrieb durch diese Ueberlegungen
bestatigt. Da infolge der niedrigen Spaltungstemperatur
des Teeres bei Generatorgas sich freier Kohlenstoff schon in
den unteren Teil der Kammern bildet, steht zu seiner Bin-
dung die ganze Aufenthaltszeit in der Kammer zur Ver-
flgung.

Abb. 2 gibt nun die Mdoglichkeit des Vergleiches
zwischen Mischgas steigenden Heizwertes und
Generatorgas mittlerer Gite. Zu erkennen sind die
Unterschiede der Kohlenstoff liefernden Gasbestandteile.
Der nicht eingetragene Teergehalt des Generatorgases ist
25 g/nms = 8 % des Kohlengewichtes. Von Bedeutung ist
der Gehalt an freiem Kohlenstoff, der durch die beiden ge-
strichelten Linien angegeben ist. Die untere Linie stellt die
Menge des Kohlenstoffs dar, die bei Erhitzung auf etwa
1000° — also ohne Methanspaltung — frei wird. Selbst
das reichste Mischgas hat noch nicht die Halfte des Kohlen-
stoffgehaltes des Generatorgases; auf 1000 kcal kommen bei
Generatorgas ungeféhr 20 g, bei Mischgas von 2000 Kkcal
etwa 4 4. Treibt man aber die Erhitzung des Gases bis zur
Methanspaltung, also etwa auf 1250°, so steigt der Kohlen-
stoffgehalt des Mischgases sehr stark an, bei 1800 kcal Heiz-
wert ist ebensoviel Kohlenstoff je m3frei wie bei Generator-
gas, bei 2000 kcal Heizwert ist etwa die gleiche Menge je
1000 kcal vorhanden wie bei Generatorgas. Hierbei sind
die Kohlenstoff verzehrenden Reaktionen nicht beriick-
sichtigt. Das Mischgas hat zumeist einen etwas groBeren
Kohlensduregehalt, jedoch einen wesentlich geringeren
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Wassadampfgehalt. so daf zusammen etwa 10 °0 (CO, —
H,0) im Misehgas, 15 °0 im Generatorgas vorhanden sind.
Falls die Kohlenstoff bindenden Umsetzungen vollstandig
verliefen, wirde Kohlenstoff im Generatorgas Uberhaupt

Abbildung 2. Vergleich der Zusammensetzung
von Mischgas verschiedenen Heizwertes mit
Generatorgas mittlerer Gute.

nicht mehr, im Mischgas unterhalb eines Heizwertes von
ungefahr 1900 kcal nicht mehr frei sein. Die Angabe dieser
Werte haben natirlich genaue Geltung nur fir das vor-
liegende Mischgas.

Aus diesen Betrachtungen ergeben sich folgende For-
derungen fur einen voraussichtlich befriedigen-
den Mischgasbetrieb. Die im Siemens-Manin-Ofen zur
Erzielung befriedigender Leistung notwendige Wéarmeiber-
tragung kann nur durch eine stark strahlende Flamme er-
zeugt werden. Sie erhdlt man durch feinste Kohlenstoff-
verteilung. die bei Mischgas Uberwiegend durch Methan-
zersetzung erreicht werden muB, da die schweren Kohlen-
wasserstoffe nur ungefahr 8 g, das Methan aber rd. 50 g C
abgeben konnen. Zu diesem Zwecke ist eine so hohe Vor-
wérmung des Gases erforderlich, daB wé&hrend der ganzen
Umstelldauer eine Aufspaltung des Methans stattfindet.
Anderseits ist der Koksofengaszusatz so zu bemessen, daB die
Kohlenstoff verzehrenden Reaktionen den abgespaltenen
Ruf nicht vollig verbrauchen. Die Erhitzung des Gases
ist um mindestens 200® hoher zu treiben, als es bei Generator-
gas in der Regel geschieht.

Diese zunéchst aus chemisch-physikalischen Tatsachen
abgeleiteten Forderungen lassen sich durch Beobachtungen

Zahlentafel 3. Verwandlung des Misehgases auf dem
Wege durch die Kammern.

Probe aus Probe aus
Leitung Gaszng Leitung Gaszng
C O, e, % 7,4 3A 8,2 2,5
C,HiB % 0,4 - — -
C O e, % 19.6 25.6 21,1 26.9
CH o °0 8,4 3.6 7,6 2,5
H, % 17,1 23.7 18.4 22,4
X e °0 46.5 43,7 44,7 45,7
Freier Kohlenstoff . g/m, — 11.0 — 24,0
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des Betriebes bestatigen. Ke Wandlungen im Kohlen-
stoffgehalt missen im Aussehen der Flamme in
Erscheinung treten. Beobachtet man die R amme durch
das Blauglas oder, wenn man etwas genauer untersuchen
will, durch das optische Pyrometer, so bemerkt man bei
nicht sehr hohen Gaskammertemperaturen. daf gleich nach
dem Umstellen die Ramme hell und dicht ist. sich nicht von
der Generatorsasflamrne unterscheidet, und dal mit zu-
nehmender Umstelldauer die Leuchtkraft abnimmt, bis
man gegebenenfalls zum SchluR eine fast vollig entfeuchtete
Ramme hat. Das optische Pyrometer zeigt Unterschiede
von etwa 2001zwischen Anfang und Ende da- Umsteilzeiten,
also schliefRlieh fast die Ofentemperarur. ohne daf natirlich
dieser scheinbare Temperaturabfall durch das Sinken der
wirklichen Verbrennungstemperatur infolge fallender Aor-
warmung zu erkldren wére, da man ja bei Generatorgas
diese Heiligkeits-bzw...Temperatur"schwankueg nicht mift.

Gasproben aus Leitung und Kopf iZahlentafel 3) zeigen
die weitgehende Umsetzung des Gases in der angegebenen
Richtung bei befriedigender RammenausMLdung. Man er-
kennt ferner das Ueberwiegen der spaltenden Reaktionen
gegenliber den bindenden daran, daR z. B. bei der asten
Analyse noch freier Kohlenstoff enthalten ist. obwohldie noch
vorhandene Kohlensaure ihnvollstdndig hétte binden kdnnen.

Ein anderer mit Tt-"Jrtg. H. Bansenl»xzusammen ausge-
flhrter Versuch bewies das Sinken der Wadarmelber-
tragung mit fallender Vorwa&rmung. In einem
regenerativ geheizten Kanal wurde Misehgas verschiedenen
Heizwertes, aber in gleicher Warmemenge duiehgeleitet
und in einem Kalorimeter verbrannt, das eine freie Ent-
faltung da Ramme gestattete. Das Ergebnis zeigt Abb. 3;
man akennt den plotzlichen Abfall da Warmelbertragung
in dem Temperaturgebiet untahalb 1100 bis 1300* Hier
ist, wie W. H lilsbruch1!feststellte, das Gebiet d a Methan-
zersetzung. eine Feststellung, die ja auch zu rein wissen-
schaftlichen Zwecken gemacht worden ist.

y

ur ~jtt jst U f _nssa tusv
&we vn& st ] i‘-JCgsrAseg-ér-BT
Abbildung 3. Rinfind derVorwinnun - von Gas
auf den Winneubergang aus der Flamme.

Man kénnte nun sagen, dal die Abspaltung des
Kohlenstoffs ja auch in der Flam me geschehen kann,
da die Vabrennnng im Siemens-Martin-Ofen nicht explo-
sionsartig vor sich geht, sondern geraume Zeit in Anspruch
nimmt. Hiabei wird auch das unvabrauehte Gas zunéchst
erhitzt, voraussichtlich doch bis zur Spaltungstemperatur,
wobei man an die Kerzenflamme denken mag. bei da es
sich freilich um wesentlich leic-hta zersetzbare KoHen-

) Ber. Stahlw.-Ausseh. V. d. Eisah. Nr. 117 (1925 .

*) Mitt. Versuehsanst. Dortm. Union 1 (1922 25) S. 131 52
u. 242 7; vgL St. u.E. 45 (1925 S. 1746; vgl. hierzu auch
S. m'chleicher: Ber. Stahlw.-Aussch. V. d,Elsenh. Xr_ 144 (1925».
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Wasserstoffe handelt. Die Verbrennung des Methans ist aber
anscheinend ein sehr verwickelter Vorgang, dessen Ablauf
jedenfalls nach neuen Forschungen nicht Gber freien Kohlen-
stoff, sondern ber Kohlenoxyd fiihrt. Gegen diese Ansicht
spricht eben auch die Erfahrung, die man beim Mischgas-
betrieb gemacht hat.

So wird die Mischgasbeheizung zunéchst eine Frage
der Vorwérmung. Einen Ueberblick uber die ganz
anderen Verhéltnisse bei Verwendung von Generatorgas
gibt Abb. 4. Dieses tritt mit annéahernd 600° in die Kammer
ein und braucht nur auf 1050° erhitzt zu werden. Zu dieser
fihlbaren Warme kommt noch der geringe Warmever-
brauch fur Zersetzung von Teer und

schweren  Kohlenwasserstoffen;  Bin-
dungsreaktionen treten bei 1050° er-
\A-ca{{m.] Mz'seAsras ffe/{ggr/ar—
oo™ 1 1 1  3-----
PVvarm eledar/‘G e/yo rtyar/m /rz
auf (D&)"

ﬁ 9‘% 7000 7000 0000 0000 07000000
[7el7eyeu/a’esM:sSOA070ses00c0/ 77J

Abbildung 4. Wa&rmeverbrauch bei Vor-

warmung von Generatorgas mittlerer Gute

und Mischgas verschiedenen Heizwertes.

(Anfangstemperatur des Generatorgases
600°, des Mischgases 0°.)

fahrungsgemé&B kaum auf. Bei Mischgas braucht schon die
gleiche Vorwérmung auf 1050° mehr als die doppelte
Waérmemenge, da ja das Gas mit fast 0° eintritt. Die
héhere Temperatur von 1250°, auf die das Mischgas zur
Erzielung eines guten Betriebes erhitzt werden muB, er-
fordert weiterhin eine Mehrzufuhr von rd. 100 kcal. Dazu
kommt nun noch der Wérmeverbrauch der verschiedenen
Reaktionen, der fiir die brauchbaren Mischgas-Zusammen-
setzungen 250 kcal betragt. Die fihlbare Wéarme steigt mit
wachsendem Heizwert infolge der VergréRerung der spezi-
fischen Warme, die Spaltungswéarme infolge des wachsenden
Methangehaltes. Die Bindungswdarme steigt zunéchst steil
an, weil der wenige frei werdende Kohlenstoff — theoretisch
— vollig von Kohlensdure und Wasserdampf oxydiert
werden kann. Von einem Heizwert von 1900 kcal an wird
Kohlenstoff im Ueberschufl frei; man erkennt dies an der
unten eingetragenen Linie des freien Kohlenstoffs. Die
Bindung kann nun nur noch nach MaRgabe des fast gleich-
bleibenden Kohlensdure- und Wasserdampfgehaltes vor
sich gehen; infolgedessen bleibt auch die Bindungswérme
fast konstant. Abb. 4 zeigt,

1. daB der Mischgasbetrieb ganz andere Anforderungen
an die Vorwédrmung stellt als der Generatorgasbetrieb;

2. daR man den Heizwert des Mischgases nach Mdglich-
keit etwas hoher als 1900 kcal ansetzen soll, um auf jeden
Fall freien Kohlenstoff zu erhalten. Die Angabe dieses
Grenzwertes ist allerdings nur mit der Einschrénkung

Der Siemens-Martin-O fenbetrieb mit Mischgasbeheizung.
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Abbildung 5.

im Siemens-Martin-Ofen bei

Generatorgas mittlerer Gute und Mischgas von
verschiedenem Heizwert.
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richtig, daB das Mischgas die vorhin gezeigte Zusammen-
setzung hat. Je weniger Kohlensdure und Wasserdampf es
enthélt, um so niedriger kann man den Heizwert ansetzen
und umgekehrt. Fur den bestimmten Fall ist es ja leicht,
sich Rechenschaft tUber den notwendigen Heizwert oder
vielmehr Uber den erforderlichen Gehalt des Gases an
schweren Kohlenwasserstoffen und Methan zu geben.

Die Spaltungs- und Bindungswéarme bringt
eine nicht unwesentliche Verbesserung des Waéarme-
wirkungsgrades des Ofens zustande. Wiirde die ihr ent-
sprechende Wéarmemenge dem Gase als fiihlbare Wérme
mitzugeben sein, so miRte man die Gasvorwarmung auf
etwa 1700° bringen, eine
technische Unmdglichkeit.
Dadurch, dal das Gas die
ndtige Waérme schon in
einem Temperaturbereich
von 1250 0 aufnimmt, ist
die Warmeriickgewinnung
in erweitertem MaRe durch-
fihrbar.

Um SchluBfolgerungen
tiber Warmeverbrauch und
Ofenbauart  ziehen zu
kénnen, soll vorausgesetzt
werden, daB8 sich die Koh-
lenstoff abspaltenden und
verbrauchenden Reaktio-
nen nur zur Hélfte aus-
bilden. Erfahrungsgemén
verlaufen sie ja auch nicht
bis zur Erreichung des
Gleichgewichtszustandes,
wenn auch der angenom-
mene Wert von % etwas
willkdrlich ist. Ferner soll
Luft und Generatorgas auf
1050° vorgewdrmt werden,
wadhrend das Mischgas auf
1250° erhitzt wird. Das Abgas zieht vom Herd mit 1800° ab.
Die Verbrennung sei soweit vollkommen, wie es die Dissozia-
tion beidieserTemperatur gestattet; das Abgas enthalt
dann noch 1 % CO und 0,3 % H2 Zieht man die Abwarme
von der einziehenden Wérme ab, so erh&lt man fir das Genera-
torgas bei 24 % Kohlenverbrauch einen Herdverbrauch von
633 000 kcal/t Stahl (Abb.5), ein Verbrauch, der mit den an
anderen Stellen3) verdffentlichten Werten gut Gbereinstimmt
(600 000 bis 690 000 kcal). Der Vergleich mit Mischgas erfordert
nun, daf unter den angegebenen Voraussetzungen je t Stahl
ebenfalls 633 000 kcal auf dem Herde abgegeben werden.
Man errechnet einerseits aus dem Heizwert und der in den
Kammern zuriickgewonnenen Wérme die je m3 eingefiihrte,
anderseits die vom Abgas bei 1800° abgefiihrte Warme und
bildet die Differenz, durch die man die nutzbare Warme
von 633 000 kcal teilt. Hiermit erhdlt man die je t Stahl
zuzufiihrende Gasmenge, die, mit dem Heizwert des Gases
vervielfacht, die mnotwendige Wé&rmezufuhr ergibt. Der
Vergleich ist danach frei von Gewaltsamkeiten.

Das Ergebnis dieses Vergleiches von Generator-
und Mischgas zeigt Abb. 5, die den W &rmeumsatz auf
dem Herd wiedergibt. Zu der Warmezufuhr zum Ventil
ist der Warmertickgewinn durch Luft- und Gasvorwarmung
eingetragen. Von der AbschlufRlinie ist nach unten die nutz-

Vergleich des W&rmeumsatzes
Beheizung mit

3) Vgl. Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. H. Bansen: Nr. 81
u. 82(1924); C.Schwarz: Nr. 114 (1926); H. Knickenberg
u.E. P. Aye: Nr. 115 (1926).
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bare Warme abgetragen, so daR mit der gestrichelten Linie
die vom Herd abziehende Wadarme kenntlich gemacht ist.
Die Warmezufuhr zum Ventil wird bei Mischgas wesentlich
geringer. Das erklért sich einmal durch den hoheren Warme-
rickgewinn bei der Gasvorwarmung — Generatorgas wird
um nur 450°, Mischgas um 1250° erwéarmt, aulerdem Riick-
gewinn durch die wérmebindenden Reaktionen —, dann
aber auch durch die héhere pyrometrische Wertigkeit des
Mischgases infolge kleinerer Abgasmenge je 1000 kcal im
Frischgas. Dieses Verhdltnis wird auch klar beim Vergleich
des Abgasverlustes hinter den Kammern, der in Abb. 5
eingezeichnet ist. Hinzuweisen ist noch darauf, daf die
nutzbare Warme fast ausnahmslos aus der Vorwarmung ge-
deckt wird, daB diese also den Nutzeffekt des Ofens bestimmt,
falls die Flamme genligende Warmeabgabefahigkeit besitzt.
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kleiner ist, als sie in der Praxis in der Regel ausgefiihrt wird.
Die Unzulénglichkeit bleibt aber meist auch fir die prak-
tische Ausfuhrung bestehen.

Die gesamte Heizflache ist fiir Generatorgas 250 m2, der
bei Ublicher Ausgitterung 20 bis 22 t Steine je t Stahl ent-
sprechen. Sie liegt also zwischen der unteren Grenze und
dem Mittel der praktischen Werte. Fir Mischgas ver-
groRert sich die Heizflache auf rd. 320 m2= 25 bis 30 t
Steine je t Stahl. Dabei sind Luft- und Gaskammern etwa
gleich groB. Erst bei sehr reichem Gas andert sich dieses
Kammerverhdltnis in das bei Generatorgas angewendete Ver-
haltnis von ungefdhr 1 :2. Diese Werte sind entsprechend
auch als Mindestwerte zu betrachten.

Es ergeben sich dabei allerdings neue Schwierigkeiten,
da die starke Beheizung der Gaskammer einerseits eine grofe

Die Warmeaustausch-Leistung der Kammern Abgaszufuhr ver- ffelrercrfar-
. . : M/schrgers
kann nun aus diesem Schaubild entnommen werden. Zur langt, anderseits
besseren Verdeutlichung ist sie noch einmal in Abb. 6 wieder- die Frischgas-
M/scirgas Ggse a/er.\ M/sclrgas gas t
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Abbildung 6. Vergleich der Warme-
austausch-Leistungen der Kammern
bei Beheizung mit Misch- und
Generatorgas.

Abbildung 7.

gegeben. Der grofte Unterschied zwischen Generatorgas
und Mischgas besteht in der Leistung der Gaskammer. Je
reicher das Mischgas ist, um so mehr n&hert sich die not-
wendige Leistung derjenigen fiir Generatorgas, ohne sie
jedoch zu erreichen. Sie ist fiir die gebréduchlichen Mischgas-
Heizwerte fast doppelt so groR wie fiir Generatorgas. Die
Leistung der Luftkammer bleibt fiir jede Art Mischgas gleich,
ist aber geringer als bei Generatorgas. Diese Aenderungen
in den Kammerleistungen, auf etwa 75 % verringerte
Leistung der Luftkammer, auf etwa 200 % erhdhte Leistung
der Gaskammer, sind ohne einige Aenderungen des Unter-
ofens meist nicht zu erzielen.

Zur Kennzeichnung der KammergroBe wird die gas-
berlihrte Oberflache des Gitters, also die Heizflache, ge-
nommen, weil diese, nicht das Steingewicht, den Ausschlag
fir den Warmeaustausch gibt. Da bei Mischgasverwendung
ein betrdchtlicher Teil der Wa&rme (Reaktionswéarmen) im
Temperaturgebiet zwischen 1100 und 1250° ausgetauscht
wird, so ist soviel Abgas der Gaskammer zuzufiihren, dal
zundchst dieser Warmeverbrauch gedeckt werden kann.
Man findet dabei, daR man rd. 45 % des Abgases in die Gas-
kammern schicken muB. Demgegeniiber braucht man bei
Generatorgas nur etwa 25 bis 30 %. Mit den Temperatur-
verhéltnissen, die sich aus diesem Mengenverhaltnis ergeben,
kann man nun die notwendigen Heizflachenabmes-
sungen angeben, die in Abb. 7 eingezeichnet sind. Infolge
derVeranderung der Gesamtabgasmenge und des Temperatur-
verlaufes haben sich die Abmessungen der Luftkammern fur
beide Betriebsarten angeglichen. Die Gaskammer des
Generatorbetriebes ist jedoch fiir den Mischgasbetrieb unzu-
langlich. Hierbei mul3 aber hervorgehoben werden, daR die
errechnete Gaskammerabmessung fiir Generatorgas etwas

70007000 7m zaeo zzaa zWzzm
ZefziverfGesMscirgases 7n/rcallarS
Vergleich der not-
wendigen KammergrofRe bei Misch-
gas verschiedenen Heizwertes und
Generatorgas mittlerer Glte.

7000 7000 7000 Z000 ZZ00 Z0Q0 Z000
ZelztrerS GesM/scirgtzsesizzZcallzzl

Abbildung 8.
Vergleich der Frischgas- und Abgas-
mengen bei Beheizung mit Misch-
und Generatorgas.

menge imVergleich zum Generatorgas stark abgenommen hat.
Abb. 8 gibt das Mengenverhaltnis wieder. Bei Generatorgas
ist die Frischgasmenge wesentlich groRer als die Abgas-
menge, bei Mischgas kehrt sich das Verhdltnis um. Die
Verhdltniszahl Frischgasmenge: Abgasbedarf der
Gaskammer betrdgt bei Generatorgas etwa 1,4, bei Misch-
gas nur etwa 0,8. DaR bei so weitgehender Aenderung
dieses Verhdltnisses der Generatorgasofen im allgemeinen
nicht ohne weiteres flir den reinen Mischgasbetrieb brauchbar
ist, leuchtet ein. Man befindet sich in einer Zwickmihle.
Die Frischgasmenge geht auf ungefdhr 60 % zuriick, die
Abgasmenge steigt um etwa 10 %. Dadurch verliert einer-
seits die Gasfiihrung an Straffheit, da die kinetische Energie
des Strahles im quadratischen Verhéltnis der Geschwindig-
keit zurlickgeht, d. h. also auf 36 %. Um 10 % mehr Abgas
abzuziehen, braucht man anderseits 20 % mehr Zug oder
um 10 % groBeren Gaszug. Die am leichtesten durch-
fihrbare Aenderung ist die Zugverstarkung, die
durch Beseitigung uberflissig grofRer Widerstdnde, durch
bessere stromungstechnische Ausbildung des Uebertritts
vom schréagen Zug in den senkrechten Zug am Kopf und
durch Verringerung des Ventilwiderstandes bewirkt werden
kann. Allerdings, welche Geschwindigkeit das Frischgas
annehmen muf, um dem Strahl eine den Anforderungen des
Betriebes genligende Gebundenheit zu geben, kann schlecht
beantwortet werden, da diese Geschwindigkeit zwischen
4 und 12 m/s (bei 0°, 760 mm Q.-S. gemessen) liegt und
wohl durch die Herdlange bedingt wird. Die gleiche Ge-
schwindigkeit wie bei Generatorgas kann man ohne grund-
legende Aenderung nicht erreichen, da man dann den Gas-
austritt auf 60 % verringern muf3 und zur Absaugung des
Abgases den Zug um etwa das 3y2fache vergroBern mufite.
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Hier kann man meiner Ansicht nach nur durch zielbewuRtes
Ausproben der besten Verhéltnisse weiterkommen. Ob
man lediglich durch Verénderung des Austrittsquerschnittes
einen Ausgleich unter Beibehaltung des jetzigen Abzug-
systems anstreben soll oder ob man durch einen Hilfszug,
der nur wéhrend der Abgaszeit gedffnet ist, Hilfe schafft,
ob man durch strengere Luftfihrung versuchen kann, die
Strahlgebundenheit zu bewirken, das sind Fragen, deren
Entscheidung man nicht ohne praktische Grundlagen finden
kann. Es scheint aber, daB ein Hilfszug groRere Aussicht
auf Erfolg hat, weil er gestattet, die auf Grund praktischer
Erfahrung gefundenen Austrittsgeschwindigkeiten beizu-
behalten, und das Flammenbild nicht veréndert.

Diese Verhaltnisse sind wohl meist die Ursache, daB ein
befriedigender Mischgasbetrieb so auBerordentlich schwer
zu erreichen ist. Es ist selbstverstdndlich, daR Stahlwerk
und Werksleitung wegen der Kosten und des Wagnisses, das
mit jeder Veranderung verbunden ist, an die Umgestaltung
des Unterofens und der Képfe ungern herangehen. Aber man
mufl anderseits bedenken, welche geldlichen Vorteile ein
glatter Mischgasbetrieb bringt. In manchen Féllen wird
man auch Oefen finden, die den Anforderungen des Misch-
gases in den Kammerabmessungen entgegenkommen, be-
sonders Oefen mit duRerst groBen Kammern. Die Wirk-
samkeit des Gitters kann ferner in den meisten Féllen erhoht
werden, so da man zu der Erprobung des Mischgasbetriebes
zunéchst einmal ohne Aenderung der Hauptabmessungen
auskommen kann. Der Hilfszug ist keine berméRige Ver-
anderung, wenn man den Luftzug in drei Teile teilt und den
mittleren mit dem senkrechten Gaszug verbindet.

Es ist eine bekannte Tatsache, dal Oefen hdufig auch
anstandslos von Generatorgas auf Mischgas umgestellt
worden sind. Dies steht in scheinbarem Gegensatz zu dem
Gesagten. Die VergroRerung der Gaskammern ist oft nicht
notwendig gewesen. Das kann daran liegen, dafll die Kam-
mern von vorneherein reichlich bemessen waren. Die an-
gegebenen Werte sind ja, der Betrachtungsweise ent-
sprechend, errechnete Mindestwerte. Ferner tritt nichtimmer
der Widerspruch zwischen Frischgasmenge und Abgasmenge
der Gaskammer zutage. Hierbei 1aRt der erwahnte Bereich
der Austrittsgeschwindigkeit des Gases von 4 bis 12 m/s
weiten Spielraum. Die Wirkungen des Hohenabstandes vom
Bad zur Gasaustrittssohle und der Neigung des Gaszuges
auf den Warmelbertragungsvorgang sind erfahrungsgemaf
nicht zu unterschatzen und kénnen auch bei der Auswirkung
der Mischgasbeheizung fiir den Einzelfall eine Rolle spielen.
Die ganze Betrachtung hat ja lediglich den Zweck, die
Fehlerquellen zu zeigen, an denen der Mischgasbetrieb
kranken kann.

Der bisher beschriebene Weg zur Erzeugung einer leuch-
tenden Flamme ist der nachstliegende. Eine andere Mdg-
lichkeit bestehtin der Anwendung von Katalysatoren,
z. B. Nickel, um die Zersetzung des Methans bei ge-
ringerer Temperatur und in kirzerer Zeit zu er-
zielen. Hierdurchhat man nachVersuchen vonM.Mayer und
V.Altmayer4 schon bei 800° eine véllige Spaltung des
Methans zu erwarten. Allerdings beschleunigt der Kataly-
sator auch wieder die Kohlenstoff bindenden Reaktionen,
besonders bei Temperaturen (Gber 800°. Die betrieb-
lichen Schwierigkeiten werden freilich infolge der ein-
tretenden Verstaubung groB sein. Ein weiterer Nachteil
ist die Verringerung der rickgewonnenen Wérme und damit
die VergrofRerung des Warmeverbrauches je t Stahl. Aus
diesen Griinden dirfte man von der Benutzung von Kataly-
satoren abraten oder zum mindesten eine sorgfaltige Unter-
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suchung in Versuchsanlagen unter betriebsahnlichen Be-
dingungen anraten.

Bei der Einfihrung der Mischgasbeheizung
werden die bisherigen Ueberlegungen an zweiter Stelle
stehen. Zuerst wird man sich Rechenschaft dartuber geben
muissen, ob Kokerei und Hochofen auch die er-
forderliche Gasmenge liefern kdnnen. Ist die
Gasversorgung grundsatzlich sichergestellt, so hat das
Stahlwerk auf das entschiedenste eine Gewahr fur die Gas-

M /sch; rassilclefia/&/T ffrosse/Alafipe” fflcir&as
tfe/zwerfinesser
Abbildung 9.
Schema einer Mischgas-
tfo/rsgas Begleranlage.

lieferung zu verlangen. Die Bindung der drei Betriebe ist
so eng, dal alle vermeidbaren Stérungen der Gaswirtschaft
vom Stahlwerk abgewendet werden missen. Alle Fragen
der Koksgaswirtschaft, hauptsachlich Saugung, gleich-
maRiger Heizgasverbrauch, Druckregelung missen vorher
geldst sein. Bei knapper Gichtgasmenge werden hier die
groReren Schwierigkeiten entstehen, da der Hochofen eher
zu UmegelmaRBigkeiten neigt. Ein taktmaBiges Stauchen des
Ofens in Abstdnden von einigen Minuten kann natirlich
kein geregelter Stahlwerksbetrieb vertragen. In dieser
Hinsicht muB man jedenfalls ganz klar sehen und darf sich
nicht durch den scheinbar zu erwartenden Gewinn blenden
lassen. Hierbei wird man viel durch die Art der Verrechnung
des Gases erreichen konnen; ein guter Gaspreis, um den
Hochofen und die Kokerei an der Lieferung des Gases zu
interessieren, starke Abzlge fiir Unterbelieferung und Heiz-
wertschwankung des Koksgases werden mehr niitzen als
noch so sachliche Vorhaltungen, Beschwerden und Berichte.
DalR die geordnete Gaswirtschaft eine sorgféltig durchge-
bildete MeB- und Meldeanlage voraussetzt, ist zu selbst-
verstandlich, um darauf naher einzugehen.

Die Zufiihrung des Mischgases in den Ofen wird
nach zwei Systemen durchgefiihrt. Bei dem einen wird
Koks- und Gichtgas jedem Ofen einzeln zugefihrt, bei dem
anderen wird die Mischung an einer Stelle vorgenommen, so
daR alle Oefen ein Gas gleicher Gite erhalten. Die erste Art
soll sparsamer fiir den Koksgasverbrauch sein und die Ofen-
leistung begiinstigen, da man das Koksgas nicht immer in
gleicher Starke zuzusetzen brauche und zur Zeit hohen
Warmebedarfs ein reiches Gas verwenden kdnne. Das ist
wohl richtig, doch kann man sich gerade infolge des haufigen
Einregelns der Koksgasmenge keinen Vorteil von dieser Art
versprechen. Jedes Verstellen bringt doch eine Druck-
schwankung hervor, durch welche die Gaszufuhr an den
anderen Oefen beeinfluBt wird. Ein derart gleichmaRiger
Takt im Arbeiten der Oefen, dafl bei einem Mehrverbrauch
in einem Ofen die anderen gerade zur selben Zeit weniger
gebrauchen, ist wohl kaum zu erzielen. Denkbar ist diese
Zufuhrung Uberhaupt nur dann, wenn das Stahlwerk nicht
den ganzen KoksgasuberschuR verbraucht.

Bei der einheitlichen Regelung wird immer mit gleicher
Gute geschmolzen, Gasmengen- und Luftmengendnderung
sind wie beim Generatorgasbetrieb die Regelmdglichkeiten

1) J. Gasbeleuchtung Wasserversorgung 52 (1909) S. 166/718M Ofen. Abb. 9 zeigt schematisch eine derartige Zentral-

194/201, 238/45, 282/6, 305/13 u. 326/8.

mischung. Die Bestandigkeit des Mischgasdruckes wird durch
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einen Druckregler in der Gichtgasleitung erzielt. Die Koks-
gasleitung hat vor ihrem Eintritt in die Mischgasleitung
einen Abzweig, die UeberschufRleitung, z. B. nach den
Kesseln. In ihm sitzt eine Drosselklappe, die von einem
Mengenregler nach dem Differenzdrucksystem in der Weise
gesteuert wird, dal sie bei zu grofRer Koksgasmenge o6ffnet
und umgekehrt. Zur Ueberwachung des Heizwertes von
Koksgas und Mischgas dienen zwei Kalorimeter, besonders
wichtig fir die Prifung des Koksgasheizwertes. Natirlich
sind auch noch andere Regelanordnungen, z. B. die Heiz-
wertregelung, ausfihrbar. Bestimmend fiir die Giite des
Mischgases ist nach dem Gesagten der Methangehalt als
Kohlenstoffspender. Eine zweckméafige Regelung miiRte
also den Methangehalt unverdndert halten, vorldufig eine
ungeldste Frage, die aber in etwa durch Gleichhaltung des
Heizwertes geldst wird.

Der Ofen selbst ist bei Betrieb mit Mischgas empfind-
licher als mit Generatorgas. Dieser Verdnderung ist durch
sinngeméafRe Ueberwachung Rechnung zu tragen.
Hierzu rechnet man die Aufzeichnung der Abgastempera-
turen in den Kandlen, Daueranzeige des Zuges in den Gas-
ziigen mit wassergekihlten Rohren und Abgasiiberwachung

*

An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung an.

(Ur./dng. F. Herzog (Hamborn-Bruckhausen): Die Aus-
fihrungen von $r.=3ng. Heiligenstaedt gipfeln darin, daB hei
Mischgasbetrieben die fur die Gaskammer geltende Verhéaltniszahl
Frischgasmenge zu Ahgasmenge erheblich kleiner gehalten werden
muR als beim reinen Generatorgasbetrieb und dalR eine Ver-
ringerung des Gasaustrittquerschnittes, die dieser veranderten
Verhéltniszahl bei gleichbleibender Flammengeschwindigkeit
Rechnung tragt, eine Verstarkung des Saugzuges auf etwa das
3%fache erforderlich machen wirde. Gleichzeitig deutet er
allerdings auch die beieiner Verringerung des Gaszugquerschnittes
erzielten wenig befriedigenden praktischen Ergebnisse an. Ich
mochte dazu folgendes bemerken: Es wird stets falsch sein, eine
gewinschte Abgasverteilung durch Aenderung des Gaszug-
querschnittes bewerkstelligen zu wollen. Vielmehr wird der Gas-
zugquerschnitt stets so zu bemessen sein, daB man eine in dem
MaRe straff gefihrte Flamme erhalt, daB sich die Fuhrung eben
noch an dem abziehenden Ende des Herdraumes bemerkbar macht.
Dies hat nebenher fur die gewilinschte Abgasverteilung noch den
Vorteil, daB die Beaufschlagung des abziehenden Gaszuges nicht
ausschlief8lich durch den Saugzug, sondern zum Teil noch durch
die Eigengeschwindigkeit und Richtung des Flammenstromes
bewirkt wird. Dieser Vorteil geht bei einer VergréBerung des Gas-
zugquerschnittes verloren, so daB fir die gewlnschte Abgasvertei-
lung nur wenig erreicht wird, wahrend die damitverbundene ungiin-
stigere Flammenfihrung eine schlechtere Warmeubertragung
zur Folge hat.

Die einfachste Losung, beim Mischgasbetrieb ohne nennens-
werte bauliche Aenderungen die gewiinschte Abgasverteilung zu
erzielen — eine Losung, die langst bekanntgegeben5) ist — , ist
die, da man in den von den Luftkammern kommenden Abgasweg
einen Drosselschieber einbaut, der so eingestellt wird, daB die
Abgase in der gewiinschten Menge durch die Gaskammer ziehen
missen. Damit die Frischluftzufuhr hierbei nicht auch eine
Drosselung erfahrt, wird der Drosselschieber hinter den Frisch-
lufteintritt, bei der normalen Anordnung also zwischen Gas- und
Luftumsteuerventil, gelegt.

Selbstverstandlich geht es auch bei dieser Arbeitsweise nicht
ohne eine Erhéhung des Saugzuges ab. Der hierbei erforderliche
Saugzug durfte jedoch hochstens das iy 2i&che des beim Genera-
torgasbetrieb erforderlichen betragen, bliebe also weit hinter der
von ®r.?3hg. Heiligenstaedt gemachten Angabe zuruck.

Tr.=Qng. W. Eichholz (Hamborn-Bruckhausen): Xr.=Qng.
Heiligenstaedt bezeichnet in seinem Vortrage ein Koksofengas
mit 3670 kcal/m3 unterem Heizwert als ein Gas mittlerer Gute.
Im Interesse des Stahlwerkers halte ich es fiir notwendig, meine
Bedenken gegen diese Bewertung auszusprechen. Ein guter
Zweigasbetrieb (mit Hochofen- und Koksofengas), wie er sein soll
und bei den heutigen wirtschaftlichen Anspriichen sein muf, ist
mit einem Koksofengas mit so verhé&ltnismaRig niedrigem Heiz-
wert nicht moglich. Selbstverstandlich mussen heute noch einige
Stahlwerke mit einem d&hnlichen Koksofengas arbeiten. Bei

6) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d.
sowie St. u. E. 48 (1928) S. 11.

Eisenh. Nr. 120 (1926) S. 15
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mit Dauerproben aus den Ziigen und den Verbindungskanélen
zwischen Kammer und Ventil, die vielleicht zweimal in der
Woche auszufiihren sind. Die Beobachtung der Kammertem-
peratur mit dem Auge dirfte fir gewohnlich geniigen, mef3-
technisch ist diese Ueberwachung noch nicht geldst. Die
Kenntnis des augenblicklichen Ofenzustandes muf aus den
Aufzeichnungen der Dauerinstrumente zu entnehmen sein,
sie darf nicht erst durch eine Untersuchung von einigen
Stunden erbracht werden.

Wie sich der einzelne Betrieb seine praktische L&sung
erarbeitet, hdngt von den Lebensbedingungen des Betriebes
ab, und es ware falsch, hierfir mehr als allgemeine Richt-
linien anzugeben. Die Mannigfaltigkeit der Ofenabmes-
sungen ist ja schon so grof, daR selbst jeder Ofen auf seine
Eignung fur Mischgasbetrieb vorher gepruft werden muR.

Zusammenfassung.

Es werden die Fragen bei der Warmelbertragung im
Herde und die Umsténde, die sie beeinflussen, besprochen
und Vergleiche Uber die Verhdltnisse bei Generatorgas-
und Mischgasbeheizung angestellt sowie Richtlinien fur
die Beheizung mit Mischgas gegeben.

*

richtiger Ofenfiihrung erhalt man hierbei auch eine verhéltnis-
mé&Rig deutlich leuchtende Flamme, und es sind Warmeaufwands-
zahlen je t Rohstahl zu erreichen, die nicht unwesentlich unter
den mit Generatorgaszusatz betriebenen Oefen liegen. Der Warme-
aufwand je t Stahl stellt aber nicht den Hauptanteil der Um-
wandlungskosten dar. Von wesentlich groBerem EinflufR auf diese
ist im allgemeinen die stindliche Ofenleistung. Es ist eine durch
die Praxis erhértete Tatsache, dall beim Zweigasbetriebe mit dem
Sinken des Koksofengas-Heizwertes unter 4000 kcal/m3die Leistung
des Ofens sprunghaft nachlalt, eine Erscheinung, die auch durch
starke Erhohung des Koksofengasanteiles nicht wieder vollkommen
wettgemacht werden kann. Der mit Zweigas betriebene Ofen
ist fur geringe Schwankungen der Koksofengasbeschaffenheit
nicht weniger empfindlich als der mit reinem Koksofengas be-
triebene Ofen. Es ist mir ein Fall bekannt, daR eins unserer sein-
guten Stahlwerke wegen &hnlicher unzulanglicher Beschaffenheit
des Koksofengases vom Zweigasbetrieb wieder zum Dreigas-
betrieb Ubergegangen ist und dabei trotz Erhéhung der Warme-
kosten die Gesamtumwandlungskosten erheblich vermindert hat.
Die auBerordentlichen Erfolge, von denen IDipUQng. Schweitzer be-
richtet, sind nur maglich gewesen auf der Grundlage eines in jeder
Beziehung guten Koksofengases. Der Vortragende bezeichnet
selbst als Kernfrage des Mischgasbetriebes die Erzeugung einer
gutleuchtenden Flamme durch die Methanspaltung. Eine wirklich
gutleuchtende Flamme wird aber ohne Karburierungsmittel nur
bei einem Koksofengas erzielt, dessen Heizwert nicht erheblich
unter 4000 kcal/m3 liegt. Auf Grund der Erfahrungen, die bei
mehrjahrigem Arbeiten mit Zweigas gesammelt werden konnten,
halte ich es fur wichtig, dall der Stahlwerker als erste Voraus-
setzung verlangen muB: Koksofengas von gleichméaRiger Be-
schaffenheit mit einem unteren Heizwert von nicht unter 4000
kcal/m3. Nur dann wird sich die auBerordentliche, wirtschaftliche

Ueberlegenheit des Zweigasbetriebes vollkommen auswirken
kénnen.
E. Kerl (Bochum): Sr.~ttg. Heiligenstaedt fuhrte u. a.

dalR zu einem voraussichtlich befriedigenden Mischgasbetrieb die
Erhitzung des Gases um mindestens 200 0 hdher zu treiben ist,
als es beim Generatorgas in der Regel geschieht. Bei gentigend
groBen Kammern .und einer Umstelldauer von 30 min beim Ein-
setzen und wéahrend des Einschmelzens, die sich beim Fertig-
machen entsprechend verringert, betragt der Temperaturverlust
der Kammern bei uns in Héntrop nur 50 bis 70 °, d. h. also, die
Kammer kommt nicht in die Gefahrzone, in der sich das
Methan nicht mehr so gut zersetzt.

Zu der Frage der Beobachtung der Kammertemperaturen'
nur mitdem Auge muB ich sagen, dalR unsere Erfahrungen dagegen-
sprechen; wir haben vielmehr in Tonrohre eingepackte Thermo-
elemente in die Kammern eingebaut, diese auf einen Sechsfach-
schreiber der Firma Hartmann & Braun geschaltet, und erreichen
dadurch eine tadellose Ueberwachung der Kammern.

$r.=3ing—w. Heiligenstaedt (Volklingen): Es ist nicht klar,
weshalb Mischgas gleichen Heizwertes, das einmal aus Koksofen-
gas mit einem hohen Heizwert, das andere Mal aus Koksofengas
mit einem niedrigen Heizwert hergestellt wird, sich bei der Be-

aus,
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: Heizwert des Koksofengases kcal/m3 3850 3750 3530 3375

,C02 . o 7,9 7,9 7,8 7,7

Mischgasanalyse .
CnH2n % 0,5 0,5 0.6 0,6

02 .. % 0,1 0.1 0,1 0,2
co .. % 23,9 23,7 233 228
ohd4 . % 8.5 8,4 8,1 8.0
h2 .. ° 14,8 14,8 15,8 16,5
N2 . % 44,3 447 443 442
Mischgasheizwert 1922 1900 1922 1905

Vergitbarkeitvon Legierungen und neuartige Alterungserscheinungen beim Eisen.
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heizung der Siemens-Martin-Oefen verschieden auswirkt. Ein
Mischgas von 1900 kcal/m3, das aus Koksofengas verschiedenen
Heizwertes und Hochofengas gleichbleibenden Heizwertes herge-
stellt wird, zeigt dann z. B. nebenstehende Zusammensetzung.

Man kann nur geringfligige Aenderungen erkennen, aus denen
sicherlich nicht auf verschiedenen Ofengang zu schlieBen ist.
Vielleicht ist in den Féllen, bei denen man eine Verschlechterung
des Ofenganges bei schlechtem Koksofengas bemerkt hat, weniger
Aufmerksamkeit auf den Heizwert des Mischgases als auf gleich-
bleibendes Mengenverhéltnis Gichtgas zu Koksofengas gerichtet
worden.

Vergutbarkeit von Legierungen und neuartige Alterungserscheinungen beim Eisen.

Von G. Masing in Berlin-Siemensstadt.

[Mitteilung aus dem WerkstoffausschuR des Vereins deutscher Eisenhiittenleutel).]

nter Vergutung oder Zeithartung wird bei den Legie-
U rungen der Nichteisenmetalle die Aenderung der me-
chanischen Eigenschaften verstanden, die eine von héherer
Temperatur abgeschreckte oder rasch abgekuhlte Legierung
wahrend eines nachtraglichen Lagerns bei gew6hnlicher oder
nur wenig erhdhter Temperatur (natlrliche oder kiinstliche
Alterung) zeigt, und die in dem einen oder anderen Sinne
einer Verfestigung gleichkommen. Die Hérte der Legierung
steigt hierbei zuweilen um 300 %, die ZerreiBfestigkeit in
der Regel um 80 %, Elastizitats- und Streckgrenze werden
ebenfalls erhdht. Die Dehnung kann je nach der Zusammen-
setzung der Legierung und je nach den Bedingungen, unter
denen die Vergltung durchgefihrt wird, etwas zunehmen
oder auch stark abnehmen.
Zahlentafel 1. Aenderung der Festigkeitseigenschaften

bei der Vergitung von Beryllium-Kupfer-
Legierungen.

Elasti-
Zitats- S treck- .
. grenze Festig- Deh-
R Brinell- grenze A
Legierung: Zustand (0,003- (0,2- keit nung
harte Gr Grenze)
renze)
kg/mm2 kg/mm2 kg/mm 2 %
weich 98 5 16 49 52
2,5% Be vergutet 392 46 128 135 0,8
enthartet 154 21 31 66 21
weich 120 8,1 21 54 24
3% Be vergutet 396 60 130 147 1
enthartet 175 7,7 32 68 24
Bronze
mit hart 105 0,4
6% Sn weich 30 46
9% Al hart 47 62 27

Derartige Erscheinungen wurden zuerst von Wilm2
am Duralumin beobachtet, Spéter lernte man andere Le-
gierungen des Aluminiums und auch vieler anderer Metalle
kennen, die ahnliche Erscheinungen zeigten. lhre Erklarung
war zundchst sehr schwierig. Merica und W altenberg3
stellten auf Grund von Beobachtungen lber die Sé&ttigungs-
grenze der aluminiumreichen Mischkristalle in  Kupfer-
AJuminium-Legierungen, bei denen diese Grenze mit sinken-
den Temperaturen zu tieferen Werten des Zusatzes (Kupfer)
sinkt, die Hypothese auf, daR die Vergutung durch den
langsamen Zerfall des Ubersattigten Mischkristalls bei tie-
feren Temperaturen herbeigefiihrt wird. Die Steigerung der
Harte und Festigkeit wurde auf die hohe Dispersitat der
sich beim Zerfall ausscheidenden zweiten Phase (der Verbin-

B Auszug aus Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 132.
Der Bericht ist im vollen W7ortlaut erschienen im Arch. Eisen-
huttenwes. 2 (1928/29) S. 185/96 (Gr. E: Nr. 31).

2) Metallurgie 8 (1911) S. 225/7.

3) Scient. Papers Bur. Standards 15 (1919) S. 105/19. Vgl.
auch W. Guertler: Z. Metallk. 19 (1927) S. 488/91.

dung CuA.I2) zuriickgefiihrt. Es hat sich inzwischen gezeigt, dal3
nur diejenigen Legierungen Vergltungserscheinungen zeigen,
die sich im Zustand einer Uberséattigten Lésung befinden, so
daB es ganz sicher erscheint, daB die Vergutung mit der Aus-
scheidung einer Phase aus einer solchen Lésung Zusammen-
hangen muf. Die Theorie von Merica und Waltenberg
wurde durch den Nachweis gestiitzt, dal nach der Vergiitung
des Duralumins bei 150° réntgenometrisch Kristalle von
CuAlL2 wahrnehmbar sind4). Fraenkel und seine Mitar-
beiter5 wiesen nach, dal bei der Vergitung des Duralumins
bei gewohnlicher Temperatur der Widerstand steigt, statt,
wie zu erwarten war, zu sinken. Entsprechend sinkt dabei
der Temperaturkoeffizient der Leitfdhigkeit. Deshalb hat
Fraenkel bei der Vergitung des Duralumins bei gewdhn-
licher Temperatur einen anderen Vorgang angenommen,
lber dessen Natur keine genaueren Angaben gemacht wer-
den konnten.

Die Beryllium-Kupfer-Legierungen zeigen Vergltungs-
erscheinungen in sehr starkem MaRe0Q (vgl. Zahlentafel 1).

Zahlentafel 2. Héartesteigerung von drei FlufRstédhlen

durch Lagern bei gewdhnlicher Temperatur nach
dem Abschrecken bei 700°.
Brinellhirte nach Tagen
Werkstofi
0 1 2 3 4 7 9
X 128 147 172 175 175 185 197
A 102 115 136 154 160 168 191

5 116 128 143 154 160 170 178

Zahlentafel 3. Aenderung der Festigkeitseigenschaf-
ten des FluRstahles X durch Vergitung bei gewdéhn-
licher Temperatur.

Ab-

schreck- Zerreil3- Deh-

lerr;tzer- Zustand Harte festigkeit nung
»0 kg/mm 2 %
660 vor der Vergutung 119 40 25
vergutet 172 55 13

700 vor der Vergitung 121 40,3 27,5
vergitet 185 57,5 14

Deshalb erscheinen diese Legierungen fir eine systematische
Untersuchung des Vergltungsvorgangs besonders geeignet.
Es zeigte sich, dal die Leitfahigkeit bei den tiefsten Ver-

4)E. Schmid u. G. Wassermann: Naturwissenschaften 14
(1926) S. 980.

6) Z. Metallk. 12 (1920) S. 427/30.

°) G. Masing: Z. Metallk. 20 (1928) S. 19; 0. Dahl: Z.
Metallk. 20 (1928) S. 22. Ausfihrliche Mitteilungen werden dem-
nachst in den ,.Wissenschaftlichen Veroffentlichungen aus dem
Siemenskonzern* erscheinen.
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gltungstemperaturen (150°) sinkt, bei 250 bis 350° erst
sinkt und dann steigt und bei héheren Temperaturen sofort
steigt. Ferner wurde gefunden, dal die Aenderungen des
Elastizitaitsmoduls und des Volumens, die die Beryllium-
Kupfer-Legierungen bei der Vergitung erleiden, bei allen
Vergltungstemperaturen, unabhéngig von dem Verlauf der
Leitfahigkeit, denselben Verlauf zeigen. Aus diesen Beob-
achtungen wird geschlossen, dall die abnorme Aenderung
der Leitfahigkeit eine Begleiterscheinung des Zerfalls des
lberséattigten Mischkristalls sein muf3, wenn man auch zur

|In der anschlieBendenErdrterung wies$t.«5ttg. E. H. Schulz,
Dortmund, darauf hin, daR gleichzeitig mit den Untersuchun-
gen von Dr. Masing und unabh&ngig von ihm im Forschungs-
institut der Vereinigten Stahlwerke Untersuchungen tber die Ver-
edelungsmaoglichkeit von technischem Eisen durch Abschrecken
von Temperaturen unter 700° und nachtraglichem Anlassen
durchgefihrt worden sind. Im einzelnen berichtete Dr. phil.
W. Kdéster, Dortmund, daR diese Untersuchungen sich zunéchst
auf die Feststellung des Einflusses der genannten Warmebehand-
lung auf die elektrische Leitfahigkeit und auf die S&aureldslichkeit
erstreckten. Sodann wurde die Loéslichkeit des Kohlenstoffs im
a-Eisen in dem Temperaturgebiet von 700 bis 0° festgelegt, die
bei 700° etwa 0,04 % betragt, und bei Zimmertemperatur auf
0,008 % sinkt. Die festgestellte enge Uebereinstimmung der
Abhangigkeit der Bildung und des Zerfalls des a-Mischkristalls
von der Temperatur mit den physikalisch-chemischen Eigen-
schaften deutet darauf hin, dal der Kohlenstoff der Trager der
Veredelung des technischen Eisens ist.

Weitere Untersuchungen tber den EinfluR des Abschreckens
und Anlassens auf den Aetzangriff durch das Frysche Aetzmittel
lieBenbemerkenswerte Rickschlisse auf die Wirkung dieses Aetz-
mittels erkennen, das hiernach nicht nur auf die Hohe der Be-
gleitelemente des Eisens anspricht, sondern auch auf die physi-
kalisch-chemische Verteilungsform. Diese Beobachtung ist fir
die Deutung der Kraftwirkungsfiguren von Wichtigkeit, da sie
die in der Aetzvorschrift verlangte Erwadrmung auf etwa 250°
versténdlich werden lait.

bei Thermoelementen. Stahl und Eisen. 1473

Zeit nicht sagen kann, worauf diese Anomalie zuriickzu-
flhren ist.

Auch die geringen Aenderungen der Loslichkeit des
Kohlenstoffs im a-Eisen von etwa 0,03 bis 0,04 % bei
700° auf weniger als 0,01 % bei gewdhnlicher Temperatur
genligen, um Vergiltungserscheinungen herbeizufiihren.
Wenn man weiches Eisen von 650 bis 700° abschreckt, so
zeigt es nach langerem Liegen bei gewdhnlicher Temperatur
Steigerungen der Hérte und Festigkeit und eine Abnahme
der Dehnung, wie aus den Zahlentafeln 2 und 3 hervorgeht.

Neben dem schon von dem Vortragenden erwahnten Einfluf
auf die Hohe der Festigkeit und der Dehnung lie sich auch ein
wesentlicher EinfluR auf die Form der Dehnungskurve feststellen.
Mit steigender Abschrecktemperatur wird der Knick an der
Streckgrenze geringer, erscheint aber wieder beim Anlassen.
Es zeigt sich somit, daB der Knick keine Eigentimlichkeit im
Verhalten des reinen a-Eisens ist, sondern eine Folge des sich bei
der Entmischung des Zementits aus dem a-Mischkristall bildenden
Geflges.

In der weiteren Erérterung wurde von Dr. phil. E. Scheil,
Dortmund, erwéhnt, daR auch im gewdhnlich geharteten Stahl,
also nach einem Abschrecken oberhalb A3, durch ein Anlassen
zwischen 50 und 100° eine duraluminiumartige Veredelungs-
erscheinung hervorgerufen wird.

Dr. phil. H. Schottky, Essen, wies darauf hin, daB die
Erniedrigung der Dehnung durch ein Abschrecken von 700°
Ruckwirkungen auf die im Abnahmewesen vielfach verwendete
Abschreckbiegeprobe haben koénnte.

®r.=5ttg. K. Daeves, Dusseldorf, berichtete, daB bei der
Draht- und Bandeisenherstellung immer schon auf eine langsame
Abklhlung der Erzeugnisse auch unterhalb 700° geachtet wurde,
weil sonst Fehlerscheinungen auftreten, indem die Drahte sich
schlechter ziehen lassen und das Bandeisen seine Tiefziehfahigkeit
verliert. Dieses Verhalten, das im Gegensatz zu der bisherigen
Theorie stand, findet durch die von Dr. Masing beschriebenen
Erscheinungen seine Erklarung.

Alterungserscheinungen bei Thermoelementen.
Von Sr.Agng. Heinrich Lent und ®ipl.=Qrtg. Franz Kofler in Duisburg.

[Mitteilung der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

ie vor einiger Zeit ausgesprochene Hoffnung2, daB es

fir die Zukunft mit zunderungsbestidndigen Legierun-
gen wie z. B. V 2 A-Stahl, Cekas- und Chronindréhten
moglich sein werde, alle Thermoelement-Schwierigkeiten
zu beheben, hat sich leider nicht in dem erwarteten Umfange
erfillt. Bei Versuchen an einer mit Mitteln der Deutschen
Notgemeinschaft errichteten Regenerativkammer zur Er-
forschung von Waéarmelbergangsverhdltnissen wurde die
Beobachtung gemacht, dal Thermoelemente aus unedlen
Dréahten in vielen Fallen mit steigender Beanspruchung durch
Zeit und Waérme altern, d. h. in ihrer Thermokraft nach-
lassen. Bei diesen Versuchen sind die Thermoelement-
schenkel ohne jeden Schutz den Angriffen der Flammengase
ausgesetzt. Um zu untersuchen, welche Art von Drahten sich
am besten zu haltbaren und alterungsfreien Thermoelementen
eignet, wurde die Zusammenstellung von Chronindréhten mit
folgenden Dréhten anderer Legierungen untersucht:

1. Chronin-Konstantan 4. Chronin-Cekas
2. Chronin-V 2 A-Stahl 5. Chronin-Nickel.
3. Chronin-NCT3
Die Zusammensetzung der zu den Untersuchungen ver-
wendeten Drahte ist folgende:

*) Auszug aus Arch. Eisenhlttenwes. 2 (1928/29) S. 173/6

(Gr. D: Nr. 28).
2) Vgl. H. Lent: Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 100
(1927). — St. u. E. 47 (1927) S. 1189/96.

X L1l.48

% Ni % Cr % Mn
Chronin....eeieicecee, 83,7 14,7
V2A 8,0 15,7
CeKasS. .o 59,7 11,2 2,0
Konstantan............. 43,0 56,3
Nickel. e, 98,90
NCT 3 e 17,5 37,6 0,48

Die Untersuchung erstreckte sich einmal auf die Halt-
barkeit in Kokerei-Flammengasen, das andere Mal auf die
Haltbarkeit in Gichtgas-Flammengasen. Das Ergebnis der
Beobachtung ist nun das, dal die Alterung und die Zer-
storung in Kokereigasabgasen im allgemeinen schneller ver-
lauft als in den Abgasen aus der Verbrennung von Gichtgas,
und daB auferdem gewisse Zusammenstellungen in Kokerei-
gas eine Zerstérung zeigen, die in Gichtgas eine genligende
Haltbarkeit ergaben.

Abb. 1 zeigt z. B. das. Verhalten eines Thermoele-
mentes, bestehend aus Chronin-V 2A, gegliht in einem
Ofen mit Kokereigasfeuerung bei 850 bis 900°; &hnliches
Verhalten zeigen auch die Elemente Chronin-Konstantan,
Chronin-NCT3.

Abb. 2 zeigt die Thermokraft desselben Elementes,
gegliiht im Ofen mit Gichtgasfeuerung bei 850 bis 900°.
Die Elemente aus Chronin-Cekas halten sich in beiden
Atmosphéren verhdltnismé&Rig gut. Nach Abb. 3 ist beim

185
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VIAbbildung 1. Eichkurven des Thermoelementes aus
Chronin-V2A.  Gegluht im Ofen mit Kokereigas-

feuerung bei 850 bis 900 °.

Gegliht im Ofen mit Giohtgasfeuerung.

Glihen in Gichtgasabgasen kein Altern festzustellen, jedoch
macht bei diesen Elementen das geringe Ansteigen der
Thermokraft mit steigender Temperatur oberhalb 8000 ein
Ablesen bald unmdglich, so daB sie fiir Temperaturen ober-
halb 800 0 nicht mehr brauchbar sind.

Eine geniigende Haltbarkeit zeigen sowohl in Kokerei-
gas- als auch in Gichtgasabgasen Chronin-Mckel-Elemente.
Abb. 4 zeigt z. B. die Eichkurve von Chronin-Nickel-Ele-
menten, die 13 Tage in dem Abgaskanal eines Tiefofens bei
800 0gelegen haben und noch eine l&ngere Glihdauer héatten
vertragen kénnen, da der mehr zum Bruch neigende Nickel-
schenkel noch ein lj/Afaches Hin- und Herbiegen vertrug.
Wohl wird bei solchen Elementen der Nickelschenkel
schneller angegriffen als der Cekas-Schenkel bei Chronin-
Cekas-Elementen, doch hat es sich gezeigt, dal bei geeigneter

Zur Reform des Kartellrechts. 48.
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Abbildung 2.
Eichkurve des Elementes aus Chronin-V2A.
Geglihtem Ofen mit Gichtgasfeuerung.

Abbildung 4.
Nickel.

Thermokraft eines Elementes aus Chronin-
Gegliht im Abgaskanal eines Tiefofens.

Einbauweise solche Elemente ohne besonderen Schutz in
Gichtgasabgasen fiinf Wochen Temperaturen von 1000
bis 1100 0 aushalten, ohne zu Bruch zu gehen. Die Ursache
flr das verschiedene Verhalten in Kokereigas- oder auch
Gichtgasfeuergasen konnte trotz ausgedehnten metallo-
graphischen Untersuchungen nicht eindeutig festgelegt
werden. Der Grund fir die Alterungserscheinung liegt
jedoch nicht in einer Widerstandsanderung des gegliihten
Elementes.

Es sei noch auf eine Eigentiimlichkeit hingewiesen, daf
namlich Thermoelemente fiir Oberflachentemperaturmessung
von Gitterwerkssteinen nicht mit Wasserglas eingekittet
werden durfen, da der von Wasserglas beriihrte Schenkel
schnell der Zerstérung unterliegt. Ein geeignetes Mittel ist die
Verwendung einer Einkittmasse von Zement und Klebsand.

Zur Reform des Kartellrechts.

Ein Ruckblick auf die Kartellaussprache des diesjahrigen Juristentages.

Von Rechtsanwalt Dr. jur. Max W ellenstein in Disseldorf.

cht Fragen hatte die Standige Deputation des Deutschen

Juristentages auf die Tagesordnung seiner diesjéhrigen
Verhandlungen in Salzburg vom 12. bis 15. September
gesetzt. Keine hat so sehr in der offentlichen Meinung
Widerhall gefunden wie die erste Frage der wirtschafts-
rechtlichen Abteilung: ,,Empfiehlt sich eine Aende-
rung und Vereinheitlichung der deutschen und
Osterreichischen Kartellgesetzgebung?“

Grundlage der ganzen Erdrterungen bildeten zwei ausfihr-
liche Gutachten von Rechtsanwalt Dr. W eiR-W ellen stein,
Wien, und Privatdozent Dr. Lehnich, Tibingen. Das letzte
verdient wegen seiner tiefschirfenden, klar gegliederten
Ausfuhrungen besonders hervorgehoben zu werden, wenn
man ihm auch nicht in allen Punkten recht zu geben vermag.

Von vornherein sei festgestellt, dal der zweite Teil der ge-
stellten Frage schon in der sehr ausgiebigen Vordiskussion

stark in den Hintergrund getreten ist. In dieser haben
wirtschaftspolitische Erwadgungen einen manchmal allzu
breiten Raum eingenommen, so daf die rechtliche Er-
orterung bisweilen sehr zuricktrat. Auch der Verlauf der
Salzburger Aussprache drehte sich weniger um die Frage
der Vereinheitlichung der 6sterreichischen und deutschen
Kartellgesetzgebung als um die Aenderung des derzeitigen
reichsdeutschen Kartellrechts. Die Vereinheitlichung des
oOsterreichischen und deutschen Kartellrechts wurde zwar
grundsétzlich ohne lange Erdrterung gutgeheilen, dagegen
die Zeit hierfir noch nicht fir gekommen erachtet.

Wie bei keiner anderen in Salzburg behandelten An-
gelegenheit mindete die Aussprache in die Grundfrage
allgemeiner Wirtschaftspolitik: Wo hdért die Freiheit des
privaten Unternehmers auf, gleichgiltig welcher rechtlichen
Form er sich zur Erreichung seines Zieles bedient,-und wo
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beirinnt das Recht des Staates zur Ueberwachung und zum
Eingriff?

Wer die Entwicklung der Wirtschaftspolitik im Nach-
kriegsdeutschland einigermaBen aufmerksam verfolgt hat,
wer sich der Vorgeschichte der Verordnung gegen den Mif-
brauch wirtschaftlicher Machtstellungen vom 2. November
1923, kurz Kartellverordnung genannt, erinnert, dem wird
auch die Kritik gegenwaértig sein, die dieses Kartellrecht
bei Kartellfreunden und Kartellgegnem im Laufe einer
fast flnfjahrigen Praxis gefunden hat. Alsdann wird er
sich keinen Augenblick dariiber wundem, daB der Streit
der Geister um die Neugestaltung des Kartellrechts schon
in dem Augenblick heftig entbrannte, als die Tagesordnung
des diesjahrigen Juristentages bekannt wurde. Fir den
Juristen ist es erfreulich, die Feststellung machen zu kénnen,
dal die wirtschaftspolitischen Erwégungen einen so breiten
Raum der in der gesamten wirtschaftspolitisch eingestellten
Presse sich abspielenden Erdrterung eingenommen haben,
wéhrend sie in Salzburg in den Hintergrund getreten
sind und dort mehr im UnterbewuRtsein der sich an der
Aussprache beteiligenden Redner fortwirkten.  Einige
glaubten zwar, ihren Ausfihrungen das ausdriickliche Be-
kenntnis voranschicken zu miussen, dafl sie von ihrem
parteipolitischen Standpunkt aus ihre Ansichten darlegen
wollten. Im ganzen aber darf mit Befriedigung gesagt
werden, daB sich die Salzburger Kartellaussprache ruhig
und sachlich abgespielt hat.

Es ist weiterhin zu begrifen, dal diese Erdrterung zu
einer reinlichen Scheidung der dem Kartellwesen als Ganzem
innewohnenden privatrechtlichen und 6ffentlich-rechtlichen
Fragen gekomrhen ist. Diese reinliche Scheidung, die
gar nicht klar genug sein kann, ist umso wertvoller, als die
z. Zt. noch geltende Kartellverordnung an einer nachgerade
unhaltbaren Vermengung dieser beiden Grundlinien krankt
und dadurch eine bedauerliche Rechtsunsicherheit ver-
ursacht hat. Es entbehrt nicht eines gewissen Reizes, dal
die beiden Berichterstatter, Rechtsanwalt Isay und Profes-
sor Dr. Nipperdey, ihre dem Juristentag zur Annahme
empfohlenen gemeinsamen Leitsdtze so geordnet hatten,
daB die privatrechtliehen Leitsatze den offentlich-recht-
lichen vorangesetzt waren, dal aber auf Antrag von Professor
Dr. Sinzheimer eine Umstellung erfolgte. Sinzheimer
glaubte, seinen ohne weiteres angenommenen Antrag damit
begriinden zu kdénnen, dafR das 6ffentliche Recht dem Privat-
recht vorginge. Es erlbrigt sich, mit dieser sehr anfecht-
baren, rechtshistorisch sicherlich nicht gerechtfertigten
Begriindung sich auseinanderzusetzen. Es sei nur betont, dafl
Kartelle vor allem jedenfalls privatrechtliche Beziehungen
zwischen den Kartellmitgliedern schaffen und dafl daher
das Kartellrecht hauptsachlich privatrechtliches Geprége hat.

Die vom Juristentag schlieflich einstimmig angenomme-
nen Leitsdtze lauten:

Gemeinsame Leitsdtze der Berichterstatter Rechts-
anwalt Dr.lsay, Berlin, und Professor Dr. Nipperdey,
Kéln.

A. Zur oOffentlich-rechtlichen Seite.

|I. Das Reich hat die Aufgabe, die in den kartell- und markt-
beeinflussenden GroBunternehmen vorhandenen, der Allge-
meinheit und der Gesamtwirtschaft nutzlichen und die Lei-
stung steigenden Krafte zu férdern, die Nachteile hintanzu-
halten.

II. Kartelle und Markt beeinflussende GroRunternehmen unter-
stehen daher der Aufsicht des Reiches, die durch den Reichs-
wirtschaftsminister ausgetbt wird. Dieser wird von einem
frei geblideten, ergénzungsfédhigen und unabhé&ngigen Sach-
verstandigenausschu beraten, dem hervorragende Ver-
treter der Wissenschaft und des Wirtschaftslebens angehéren.
Fur die Aufsicht gelten folgende Grundséatze:

Zur Reform des Kartellrechts.
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1. Der Reichswirtschaftsminister kann von den ge-
nannten Wirtschaftskdrpern Auskinfte und die Einreichung
von Unterlagen verlangen. Er hat das Recht der Einsicht in
Bicher und Schriftstiicke, der eidlichen \ ernehmung und
der Enquete. Geschaftsgeheimnisse sind zu wahren.

2. Sofern es im dringenden Interesse der Gesamtwirt-
schaft liegt, kann der Reichswirtschaftsmimster anordnen,
daR einzelne der Wirtschaftskdrper ihre Beschllisse vor dem
Inkrafttreten zur Kenntnis zu bringen haben.

3. Die Reichsaufsicht hat sich im uUbrigen darauf zu be-
schréanken, unter Wahrung berechtigter Belange des be-
treffenden Wirtschaftszweiges dringende Interessen der Ge-
samtwirtschaft und des Gemeinwohls zu wahren, und zwar
zunéchst durch wirtschaftliche Beeinflussung im Wege ver-
trauensvoller Verhandlungen, nétigenfalls jedoch durch Ge-
setz festzulegende VerwaltungsmalRnahmen, denen eine An-
hoérung des Sachverstandigenausschusses vorauszugehen hat.

4. Die VerwaltungsmalBnahmen bestehen darin, dal der
Reichswirtschaftsminister unter Strafandrohung a) Kartelle
auflésen, b) Vertrdge oder Beschliusse ganz oder teilweise
nichtig erklaren, c) die Durchfihrung bestimmter MaRnahmen
untersagen kann.

. Gegen die Anordnung des Reichswirtschaftsministers ist die
Beschwerde beim Reichsverwaltungsgericht zuzulassen, das
nach Anhoérung des Sachverstandigenausschusses iber die
Zulassigkeit der VerwaltungsmalRnahmen entscheidet.

B. Zur privatrechtlichen Seite der Kartelle.
Fur die privatrechtlichen Beziehungen der durch private Or-
ganisationen geregelten Wirtschaften sollen die Grundsatze
des birgerlichen Rechts maBgebend sein. Es sind insbe-
sondere die Paragraphen 9, 10 und 12 der Kartellverordnung
aufzuheben. Die Regelung der fristlosen Kindigung aus
wichtigen Griinden ist in folgenden Beziehungen zu &ndern:

a) Die Kindigung bedarf der schriftlichen Form.

b) Sie wird erst mit Ablauf einer Einspruchsfrist bzw.
der Entscheidung des Gerichts wirksam; doch kann das Ge-
richt durch einstweilige Anordnung den Kindigenden schor
vorher von den Kartellpflichten entbinden.

c) Es ist zu bestimmen, daR das Gericht bei seiner Ent-
scheidung einerseits die Nachteile bericksichtigt, die dem
Kiundigenden bei weiterem Verbleiben im Kartell erwachsen,
anderseits die Schadigung, welche den Ubrigen Vertragsteil-
nehmern durch das vorzeitige Ausscheiden des Kiindigenden
entsteht.

d) Das Gericht kann die Genehmigung zur Kindigung
auch nur fur den Fall erteilen, dal nicht binnen bestimmter
Frist dem Kindigenden das Verbleiben im Kartell durch
bestimmte MaRnahmen des Kartells zumutbar gemacht wird.

. Fur die privatrechtlichen Kartellstreitigkeiten sollen unter
Aufhebung der besonderen Kartellgerichtsbarkeit die ordent-
lichen Gerichte zustandig sein, gegebenenfalls unter Konzen-
tration auch bestimmter Oberlandesgerichte.

Im o&sterreichischen Recht ist die Rechtswirksamkeit
der Kartellvereinbarungen anzuerkennen. Nach Konsoli-
dierung der wirtschaftlichen Verhdaltnisse wird eine Anglei-
chung an das deutsche Recht befirwortet.

Will man dieses Ergebnis werten, so ist zundchst fest-
zustellen, dal der Juristentag bei der Trennung der privat-
rechtlichen und der 6ffentlich-rechtlichen Seite des Kartell-
wesens nicht stehengeblieben ist, sondern auch die Folge-
rungen hieraus gezogen hat. Klar und eindeutig wird dem-
entsprechend zum Ausdruck gebracht, dal auf die privat-
rechtlichen Beziehungen der Kartellgenossen die Grundsatze
des birgerlichen Rechts anzuwenden sind, daR also Aus-
nahmegesetze fiir diese weder erwiinscht noch notwendig
sind. Daher wird die Aufhebung der 8§ 9, 10 und 12 der
Kartellverordnung gefordert. Die deutschen Juristen haben
sich damit ohne jede Einschrdnkung fiir eine Beseitigung
des in diesen Bestimmungen enthaltenen Ausnahmerechts,
insbesondere fiir die Beseitigung der bisherigen Form der
Préventivzensur ausgesprochen. Statt ihrer soll, wie aus
dem offentlich-rechtlichen Teil der Leitsdtze hervorgeht, der
Reichswirtschaftsminister anordnen kénnen, daB einzelne
Kartelle ihre Beschlusse vor dem Inkrafttreten dem Reichs-
wirtschaftsminister mitzuteilen haben; jedoch wird diese
Mitteilungspflicht an die Voraussetzung gekniipft, daR
dringende Belange der Gesamtwirtschaft es erfordern.
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Der wichtigste Rechtsbehelf, den die geltende Kartell-
verordnung den Kartellmitgliedern an die Hand gibt, ist das
Recht der fristlosen Kiindigung aus wichtigem Grunde
gemaB 8§ 8 der Kartellverordnung, wobei es als wichtiger
Grund immer anzusehen ist, wenn die wirtschaftliche Be-
wegungsfreiheit des Kundigenden, insbesondere bei der
Erzeugung, dem Absatz oder der Preisgestaltung unbillig
eingeschrankt wird. Die praktische Bedeutung dieser
Vorschrift erhellt schon daraus, daB die iberwiegende Mehr-
zahl aller Kartellrechtsstreitigkeiten, mit denen sich das
Kartellgericht bisher zu befassen gehabt hat, die Frage
betraf, ob eine unter Berufung auf diesen § 8 ausgesprochene
Kindigung zuldssig war oder nicht. Zweifelhaft war bisher
geblieben, ob eine solche Kiindigung in dem Augenblick
wirksam wurde, in dem sie dem Empfénger zuging, oder
erst nach Ablauf der im § 8, Abs. 2, vorgesehenen Ein-
spruchsfrist oder gar erst mit der Entscheidung des Kartell-
gerichts. Diese bisher immer noch offene Frage soll nach
dem Vorschlag des Juristentages — und man darf sagen,
daB dieser Vorschlag durchaus zweckméaRig ist — dahin
entschieden und gesetzlich geregelt werden, daB die fristlose
Kindigung erst mit Ablauf einer Einspruchsfrist oder mit
der Entscheidung des Gerichts wirksam wird. Etwa ent-
gegenstehenden, berechtigten Winschen des Kiindigenden
soll dadurch Rechnung getragen werden, daB das Gericht
ihn durch einstweilige Anordnung schon vorher von den
Kartellpflichten entbinden kann. Ob es in diesem Falle im
Hinblick auf § 940 CPO. einer besonderen Gesetzesvorschrift
noch bedarf, kann fiiglich bezweifelt werden.

Der Juristentag fahrt in seinen Leitsétzen alsdann fort,
daR das Gericht bei seiner Entscheidung Uber die Zulassig-
keit einer Kiindigung neben den Nachteilen, die dem
Kundigenden aus einer langeren Bindung an die Kartell-
pflichten erwachsen kdnnen, die Schéadigung zu beriick-
sichtigen habe, welche den ubrigen Kartellgenossen durch
das vorzeitige Ausscheiden des Kindigenden entstehen.
Damit wird die von Lehnich in seinem dem Juristentag vor-
gelegten Gutachten aufgestellte Forderung — auch in
diesem Zusammenhang muften die Gesamtbelange beriick-
sichtigt werden — abgelehnt. Hiermit wird, wenn auch un-
ausgesprochen, die in diesem Punkte zur Kritik keinen
Anlal gebende Praxis des Kartellgerichts gutgehei3en,
wonach bei der Entscheidung, ob jemandem das Festhalten
an einem von ihm selbst freiwillig geschlossenen Vertrage
zugemutet werden kann, nur die berechtigten Winsche
der beteiligten Rechtspersonlichkeiten gegeneinander ab-
gewogen werden missen, dall dagegen die Rucksicht auf das
Gesamtwohl und das sogenannte Gemeinwohl auszuscheiden
haben. Durchaus zutreffend hat das Kartellgericht diese
richtige Ansicht damit begriindet, da der § 8 einen privat-
rechtlichen Schutz berechtigter privatwirtschaftlicher Be-
lange bezweckt. Das Kartellgericht fihrt diesen Grundsatz
bis zu der SchluRfolgerung durch, daR allgemein-wirtschaft-
liche Grinde fir den Fortbestand eines Kartells sprechen
konnen, diese dennoch nicht geeignet sind, eine sonst berech-
tigte Kindigung unberechtigt erscheinen zu lassen.

Zur Erzielung gréRerer Rechtssicherheit ist schlieRlich
noch der weitere Vorschlag zu begriiRen, daf eine Kiindigung
auch nur bedingt fir zulassig erklart werden soll, namlich
nur fir den Fall, dal den berechtigten Wiinschen des
Kindigenden nicht innerhalb einer bestimmten Frist durch
besondere MaRnahmen Rechnung getragen wird. Auf
diesem Wege werden sich sicherlich Meinungsverschieden-
heiten ausrdumen lassen. Damit wird auch hier ein Gedanke
neuzeitlicher Rechtspflege fortentwickelt, wonach es nicht
nur Aufgabe des Richters ist, einen Streit zu entscheiden,
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sondern ihn auch nach Mdglichkeit zu schlichten. GroRRerer
Rechtssicherheit dient endlich auch der Vorschlag, fir die
fristlose Kindigung eine besondere Form vorzuschreiben,
namlich die Schriftform. Diese geringe Erschwerung der
Kindigung dient letzten Endes dem wohlverstandenen
Nutzen des Kindigenden selbst im Hinblick auf die vor-
gesehene Einspruchsfrist. Sie erleichtert ihm den Beweis fiir
die ausgesprochene Kiindigung und den Beginn des Frist-
ablaufs.

Dall der Juristentag aus der Betonung des privatrecht-
lichen Gepréges der kartellrechtlichen Beziehungen zu einer
Ablehnung des Kartellgerichts fur die Entscheidung der
sich moglicherweise ergebenden kartellrechtlichen Streitig-
keiten ausspricht, erscheint nach alledem selbstverstandlich.
Zu bedauern ist nur, daB er nicht auch auf diesem Gebiete des
formellen Rechts die gleiche folgerichtige Entschlossenheit
zeigt wie auf dem Gebiete des materiellen Rechts. Oeffnet er
doch hier wieder einem Ausnahmerecht die Tur, in dem er die
Rechtsprechung in diesen Fragen auf bestimmte Oberlandes-
gerichte zusammenzufassen vorschlagt, statt den in allen
anderen privatrechtlichen Streitigkeiten vorgesehenen vollen
Instanzengang ohne jede Einschrankung gutzuheiRen.
Gegen diese Forderung wird zu Unrecht immer wieder auf
die Langsamkeit der ordentlichen Gerichte hingewiesen.
Wirklich vorhandene Gefahren werden sich schon durch
einstweilige Verfigungen verhindern lassen. Der Recht-
suchende legt aber vor allem auf eine griindliche und sorg-
faltige Rechtsprechung den grofiten Wert. Hierfir bieten
die ordentlichen Gerichte immer noch die beste Gewidhr.

Wenn man so im wesentlichen dem Ergebnis der Salz-
burger Kartellaussprache in privatrechtlicher Beziehung
beitreten kann und die Hoffnung hegen darf, dal das Reichs-
wirtschaftsministerium, das nach seinen friheren Erklérun-
gen mit einer eigenen Stellungnahme und der Vorlage eines
neuen Kartellgesetzentwurfs warten wolle, bis das Salz-
burger Ergebnis bekannt sei, diesem Ergebnis nun auch in
vollem Umfange Rechnung tragt, so missen anderseits die
in Salzburg gutgeheilenen Leitsatze zu der 6ffentlich-recht-
lichen Seite des Kartellwesens auferordentlich bedenklich
stimmen.

Sicherlich ist es von Wert, wenn der Juristentag mit
seinem ersten Leitsatz die wirtschaftsfordernde Tatigkeit
der Kartelle bejaht und aus diesem Grunde der Reichs-
regierung die Aufgabe Ubertragen wissen will, die wirtschafts-
fordernden Kréfte, die Kartellen und GroRunternehmen
innewohnen, zu férdern und nur ihre Nachteile zu verhindern.
Hierin liegt eine von neutraler Seite mit erfreulicher Deut-
lichkeit ausgesprochene Bejahung des Wertes der Kartelle
an sich. Da auch dieser Leitsatz einstimmig angenommen
wurde, konnte der Berichterstatter in der letzten Plenar-
sitzung des Juristentages wohl mit Recht von einer Ent-
giftung dieser ganzen Erdrterungen sprechen. Wenn man
allerdings die Besprechungen liest, die in einem Teil der
Tagespresse an die Leitsatze angekniipft werden, so muB
man gelinde Zweifel daran hegen, ob diese Entgiftung von
Dauer sein wird, oder ob nicht bald die grundsatzlichen
Gegner der Unternehmerkartelle erneut mit vergifteten
Waffen gegen diese kdmpfen werden.

Aus der dem Reiche zugewiesenen Aufgabe leitet dann
der Juristentag das Recht der Reichsregierung her, Kar-
telle und marktbeeinflussende GroRunternehmen durch den
Reichswirtschaftsminister beaufsichtigen zu lassen, ohne
aber Kartellregister und Kartellamt als geeignete Mittel
dieser Aufsicht zu empfehlen. Die vielerseits gewiinschte
groBere Publizitdat wird durch die vom Juristentag vor-
geschlagene Auskunftspflicht sicherlich auch eher erreicht
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werden konnen. Die Ausgestaltung dieser Auskunftspflicht
wird das Kernstick der Neuregelung der offentlich-recht-
lichen Seite des Kartellwesens sein und erfordert grofte
Aufmerksamkeit der Beteiligten. Grundsatzlich wird man
— und auch das kam in Salzburg ohne Widerspruch zum
Ausdruck — ein derartiges Aufsichtsrecht des Staates nicht
bezweifeln konnen. Fir die praktische Durchfiihrung
dieses Aufsichtsrechts wird es nur darauf ankommen,
dieses seinem Umfange nach genau abzugrenzen. Gesetz-
lich missen die Mittel und Wege festgelegt werden, deren
sich dieses Aufsichtsrecht zur Erreichung seines Zieles zu
bedienen hat. SchlieBlich muB fir einen ausreichenden
Rechtsschutz derjenigen Sorge getragen werden, gegen die
die Mittel dieses Aufsichtsrechts angewendet werden. Dem-
entsprechend schldgt denn auch der Juristentag zundchst
eine Auskunftspflicht und Vorlegepflicht, ferner das Recht
des Reichswirtschaftsministers, in Biicher und Schriftstiicke
Einsicht zu nehmen, eidliche Vernehmungen und Enqueten
anzuordnen, vor. Ziel der mit diesen Mitteln ausgelibten
Aufsicht soll die Férderung des Gemeinwohls und der Ge-
samtwirtschaft sein, wobei aber die berechtigten Belange
der betroffenen privaten Wirtschaftszweige nicht verletzt
werden dirfen. Der Reichswirtschaftsminister soll ver-
pflichtet sein, vor einem Eingreifen zundchst im Wege der
Verhandlung zu versuchen, von ihm beanstandete Kartell-
vertrdge oder Kartellbeschliisse abzuandern. Gelingt ihm
dies nicht, so soll er nach Anhdrung eines Sachverstéandigen-
ausschusses von einer der gesetzlich festzulegenden Verwal-
tungsmalBnahmen Gebrauch machen kdénnen. Als solche
MaBnahmen werden vorgeschlagen: die Auflésung von Kar-
tellen, die Nichtigkeitserklarung von Vertrdgen oder Be-
schliissen, das Verbot der Durchfiihrung bestimmter Kartell-
maRnahmen. Als Rechtsschutzmittel gegen diese Verwal-
tungsmaBnahmen des Reichswirtschaftsministers steht dem
Betroffenen die Beschwerde an das Reichsverwaltungs-
gericht zu, das allerdings zur Zeit noch nicht besteht. Dieses
soll nach Anhérung eines Sachverstandigen-Ausschusses
Uber die Zul&ssigkeit der angewendeten Malnahmen ent-
scheiden. Diese weitgehenden Eingriffsrechte des Reichs-
wirtschaftsministers, gemildert lediglich dadurch, daR sie
an die Voraussetzung der Anhdérung eines besonderen Sach-
verstandigen-Ausschusses gekniipft werden, erscheinen aufler-
ordentlich bedenklich, da sie eine Kartellpolizei und viel-
leicht eine Kartellschniiffelei zeitigen werden, die womdglich
noch tber den derzeitigen von der Wirtschaft mit Recht
als unhaltbar bezeichneten Zustand hinausgehen. Bei aller
grundsatzlichen Anerkennung eines Aufsichtsrechts des
Staates und selbst eines staatlichen Eingriffsrechts muf
doch bei der gesetzlichen Gestaltung der Dinge an der
Grenze des unbedingt Notwendigen Halt gemacht werden.
Kartelle und ihre Beschlisse und Malnahmen durfen nicht
fortgesetzt von der Gefahr einer Aufhebung oder Nichtig-
keitserklarung bedroht sein. Dadurch werden gerade die
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wirtschaftsfordernden, erzeugungssteigernden Kréfte der
Kartelle um ihre Wirkung gebracht, wahrend es doch Auf-
gabe des Staates sein muB, hier fordernd zu wirken. Gewil}
liegt in der eroffneten Beschwerde an das Reichsverwal-
tungsgericht, das damit zwar nicht berufen ist, tber die
ZweckmaRigkeit einer vom Reichswirtschaftsminister ge-
troffenen VerwaltungsmaBnahme, wohl aber {ber deren
Zulassigkeit zu entscheiden, ein gewisser Schutz gegen
Uebertreibungen. Wenn aber von anderer Seite in Wir-
digung dieses Vorschlages aus allzu leicht erkennbaren
Griinden behauptet wird, daR durch dieses Beschwerderecht
das weitgehende Ueberwachungsrecht des Reichswirtschafts-
ministers wieder hinfallig gemacht wirde, so wird dabei
doch wohl Ubersehen, dal ja das Reichsverwaltungsgericht,
wie betont, nicht berufen ist, Uber die ZweckmaRigkeit einer
VerwaltungsmalRnahme zu entscheiden, sondern lediglich
Uber deren Zuldssigkeit. Hierin liegt aber nicht etwa eine
Ueberwachung der Wirtschaftspolitik des jeweiligen Reichs-
wirtschaftsministers, sondern lediglich der in einem Kultur-
staate eigentlich selbstverstandliche Schutz gegen Eingriffe
einer Verwaltungsbehérde. Es wdre eines geordneten
Rechtsstaates unwirdig, seine Birger ohne Rechtsschutz
Eingriffen seiner Verwaltungsstellen auszusetzen, ohne daf
eine Stelle vorhanden wadre, die zur Nachprifung der Frage
berufen ist, ob sich die Tatigkeit der Verwaltung im Rahmen
des Rechts gehalten hat. Was bei Eingriffen anderer staat-
licher Verwaltungsstellen als notwendig tber jeden Zweifel
erhaben ist, mufl auch fiir die Verwaltungsmanahmen des
Reichswirtschaftsministers gelten.  lhn auBerhalb des
Rechts zu stellen, liegt sicherlich nicht der leiseste AnlaR
vor. Die allgemeine verfassungsmaBige Verantwortung eines
Reichsministers der Volksvertretung gegeniiber kann nicht
als ausreichender Rechtsschutz angesehen werden, wo es
sich um unmittelbare Eingriffe in private Rechtsverhdltnisse
handelt. Dabei mufR allerdings gesagt werden, dal es nicht
Sache des ReichsVerwaltungsgerichts ist, Wirtschaftspolitik
zu machen. Wenn das von den Beflurwortern eines aus-
reichenden Rechtsschutzes gewollte ware, kdnnten sie viel-
leicht nichts Besseres tun, als zum mindesten nach dieser
Richtung hin die Beibehaltung des Kartellgerichts zu for-
dern, bei dessen Rechtsprechung man sich in manchen
Fallen nicht des Eindrucks erwehren kann, als ob es sich
berufen flhlte, nicht Recht zu sprechen, sondern Wirtschafts-
politik zu treiben. Nach dieser Richtung hin heif3t es daher,
bei der Weiterbehandlung des Kartellrechts die Augen auf-
zuhalten. Es wird darauf ankommen, neben einer befriedi-
genden Regelung des privatrechtlichen Teiles auch dem
offentlich-rechtlichen Teil des neuen Kartellrechts einen
Inhalt zu geben, der dem Staate gibt, was des Staates ist,
der aber auch der privaten Wirtschaft dasjenige MaR an
Bewegungsfreiheit 1a8t, auf das sie auch zum Nutzen des
Gemeinwohls und der Gesamtwirtschaft nach wie vor
berechtigten Anspruch hat.

Umschau.

Dauerfestigkeit und andere Eigenschaften von Schienenstahl.

Als Ausgangspunkt der Querbriuche von Eisenbahnschienen
werden meist Lunker- und Seigerungsstellen angesehen. Die
Herstellung von Gussen, die von solchen Fehlern mdglichst frei
sind, ist fur Schienenstahl deshalb von Bedeutung. Gilsse in
Kokillen, die sich nach oben erweitern und die mit Massekopf
versehen sind, haben sich in dieser Hinsicht als uberlegen gezeigtl);
nach Cushing?2) sollen Schienen aus derartigen Glssen im Be-

B R. A. Hadfield u. G. K. Burgess: J. Iron Steel Inst. 91
(1915) S.40; vgl. F. Badenheuer: St.u. E. 48(1928) S. 713u. 762.

trieb weniger Briche gezeigt haben als Schienen aus Schmel-
zungen, die in gewdhnlichen Kokillen vergossen waren. Zur
Nachprifung des Einflusses der Kokillenform wurde von der
Gathman Engg. Co. und dem Bureau of Standards unter Be-
teiligung der Algoma Steel Co. und der Carnegie Steel Co. sowie
der Canadian Pacific Railway und der Baltimore and Ohio Rail-
road eine umfangreiche Versuchsreihe durchgefiuhrt. I. R. Free-
man, R. L. Dowdell und W. I. Berryl) berichten tiber die bis
jetzt vorliegenden Ergebnisse, soweit sie die Gusse selbst und
die daraus gewalzten Schienen betreffen;dieBeobachtungen tber das
Verhalten der Schienen im Betrieb sind noch nicht abgeschlossen.

2) Bull, of the Internat. Railway Congress 6 (1924) Nr. 10,

first report, S. 677.

B Techn. Papers Bur. Standards Nr. 363 (1928).
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Die Gusse fir die Untersuchung stammen von 21 verschie-
denen Schmelzungen im basisch zugestellten Siemens-Martin-
Ofen (vgl. Zahlentafel 1). In die Gathman-Kokillen wurde ein

Zahlentafel 1. Herstellung und VergieRen der Versuchs-

schmelzen.
. Anzahl der
Schmel- Vergossen in G}esaml— Giisse aus
zung Hergestellt you der (al. Abb. 1) einsatz jeder
Nr. t Schmelzung
1— 7 Algoma Steel Co. Gathman-Kok. rd. 72 .
8—16 . . . gewohnl. 63— o2 | 17 bis 27
17— 20 Carnegie Steel Co. Gatljman— 133 J 34 bis 39
21 gewohnl. »

gut beruhigter Stahl vergossen, in die gewdhnlichen Kokillen ein
als unruhig bezeichneter Stahl. Die Schmelzungen 1 bis 7 wurden
im Ofen vorberuhigt; in der Pfanne erhielten die Schmelzungen
2 bis 6 noch 0,2% Eerrosilizium (50%) und etwa 0,033 %
Aluminium, die Schmelzungen 1 und 7 noch 0,1 bzw. 0,07 %
Ferrosilizium und 0,08 bzw. 0,16 % Aluminium-Silizium (46 % Al,
38 % Si). Die Schmelzungen 8 bis 16 wurden im Ofen nur teil-
weise desoxydiert, sie erhielten ihre Hauptzuschlage (Ferro-
mangan, Ferrosilizium, Anthrazit) in der Pfanne; Aluminium
wurde nicht zugegeben. Schmelzung 17 wurde &hnlich wie die
Schmelzungen 1 bis 7 im Ofen ruckgekohlt und gut vorberuhigt;
sie wurde dabei auBergewdhnlich heiR. Die Schmelzungen 18
bis 20 wurden deshalb im Ofen weniger beruhigt und auch erst
in der Pfanne mit heiRem funfprozentigem Stahleisen riickgekohlt.
Alle vier Schmelzungen erhielten in der Pfanne Zuschlage von
0,1 % Ferrosilizium und 0,025 % (Schmelze 17) bzw. 0,037 % Al.
Die Schmelzung 21 stammt aus der laufenden Erzeugung; néhere
Angaben uber ihre Herstellung und Verarbeitung fehlen. Fir die
Schmelzungen 1 bis 20 bringt der Bericht ausfiihrliche Einzel-
heiten Uber Menge und Art der Einsdtze und Zuschlage, uber
Einsetz-, Abstich- und GieRzeiten, Ofen- und GielRtemperaturen
u. s.f. Die beim dritten GuB von jeder Schmelzung entnom-
menen Pfannenanalysen schwanken zwischen den in Zahlen-
tafel 2 angegebenen Werten. Mit einer Ausnahme gentgten alle

Zahlentafel 2. Pfannenanalysen der Schmelzungen 1bis 20.

in o
Schmelzung Zusammensetzung in %

Nr. 0 Si Mn P S

1— 7 0,66—0,72 0,10—0,19 0,67—0,90 0,022—0,038 0,021—0,030
8—1C 0,64—0,74 0,12—0,17 0,68—0,79 0,018—0,030 0,018—0,037
17—20 0,62—0,75 0,15—0,22 0,73—0,81 0,018—0,047 0,024— 0,065

Schmelzungen nach der Zusammensetzung den Bedingungen der
beiden Bahnen. Schmelzung 17 wurde wegen zu hohen Phosphor-
gehaltes (0,047 %) verworfen, in die weitere Untersuchung aber
mit einbezogen (ausgewalzt wurde nur der erste GuR).

Die verwendeten Kokillen (Abb. 1: a und b) haben quadra-
tischen Querschnitt; ihre Abmessungen sind in Zahlentafel 3
zusammengestellt. Der Innenquerschnitt der Massekdpfe (Abb. 1:
¢ und d) fur die Gathman-Kokillen war 330 x 380 mm fir die
Schmelzungen 1 bis 3, 456 x 482 mm fir die Schmelzungen 4 bis 7
und 432 432 mm fur die Schmelzungen 17 bis 20.

Zahlentafel 3. Abmessungen der Kokillen.

Gewonnliche Gathman-Kokillen

Kokillen
Algoma Carnegie Algoma Carnegie
Steel Co. Steel Co. Steel Co. Steel Co.
Seitenlange ( unten 560 600 483 483
mm \ oben . 510 550 534 560
Wandstarke ( unten 114 127 152 190
mm \ oben . 108 114 127 127
Héhe...oooooneenns mm 1830 1930 1365 1270
Konizitat............ % 1,4 1,3 3,7 6,0

Kokillen und Massekdpfe wurden auf 150° vorgewarmt; das
GielRen erfolgte von oben. Die Algoma Steel Co. fillte die

Gathman-Kokillen bis zu 370 mm Hoéhe im Massekopf; nach
2% h wurden die Blocke abgezogen. Die gewdhnlichen Kokillen
wurden bis 1,7 m Hohe gefiullt und nach 2)4 h abgezogen. Alle

Blécke kamen nach dem Ausziehen sofort in die Warmofen.
Die Carnegie Steel Co. fillte die Gathman-Kokillen, bis der Stahl
zwischen Kokille und Massekopf austrat; nach dem Fillen der
nachsten Kokille in gleicher Weise wurde der Massekopf der
vorhergehenden Kokille auf 380 mm Hohe nachgefillt; zwischen
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GieRen und Einsetzen in die Warmofen verflossen durchschnitt-
lich 3)4 bis 4 h. Das mittlere Gewicht der Gusse betrug etwa 3,11

In den Warmoéfen wurden die Blécke auf 1150 bis 1200°
gehalten (die aus Gathman-Kokillen stammenden mit dem Kopf-
ende nach unten). Ueber das Vorwalzen, das Beschneiden und
Teilen der Blécke und das Auswalzen zu Schienen (von 45,4 kg
Gewicht je m) bringt der Bericht ndhere Angaben. Bei den ersten
Walzstichen der Carnegie Steel Co. erhielten die FuBenden der
Blocke aus Gathman-Kokillen fast keine Vorwalzung; es blieb
jedoch unbestimmt, ob die nach den ersten starkeren Stichen in
den Blocken auftretenden Risse durch das ungeeignete Vor-
walzen oder durch (Sohwind- bzw. Wé&rme-) Spannungen'ver-
ursacht waren. Die Algoma Steel Co. walzte aus jedem GuR
funf Schienen, welche der Reihe nach (am Kopfende beginnend)
die Zeichen A bis E erhielten. Die Carnegie Steel Co. stellte aus
jedem GuR vier Schienen her; die aus Gissen in Gathman-
Kokillen gewalzten Schienen wurden, vom Kopfende aus, mit
AB, BC, CD und D E bezeichnet, da die Carnegie Steel Co.
diese Gusse am Kopfende starker (18 bis 19 %) beschnitt als die
aus gewohnlichen Kokillen (12%).

Fiur die Abnahme war folgende Schlagbiegeprobe an
den Schienen vorgeschrieben: Auflagerabstand 915 mm, Bé&r-
gewicht 910 kg; zwei Schlage aus 670 mm Hohe auf den Schienen-
fulR (Algoma Steel Co.) bzw. ein Schlag aus 582 mm Hdhe auf den
Sehienenkopf (Carnegie Steel Co.). Die Proben hierfur wurden
am Kopfende der ersten (A- bzw. AB-) Schiene aus einem der
ersten, einem der letzten und einem der mittleren Glsse jeder
Schmelzung entnommen. Schmelzungen 2 und 9wurden verworfen,
da alle drei Proben schon beim ersten Schlag brachen. Auch die
weitere Untersuchung erstreckte sich vor allem darauf, ob die
Schienen aus dem Kopfende der Gusse frei von Lunkern und
Seigerungen waren. Die Carnegie Steel Co. fuhrte am Kopf-
ende aller Schlagbiegeproben, die Algoma Steel Co. am Kopfende

a= Gattfman -ffolcitte
h=getvé/mticPe “
¢= Masse/a?pf(CarfreffieS/ee/CoJ
2= » Algom o Sfee/Co)
<r= Stopfen zum AusstdRen

der Gusse-

Abbildung 1. Form der Kokillen und M asseképfe.

jeder A-Schiene und, wennSeigerungen gefunden wurden, auch an
der entsprechenden B-Schiene eine Kerbbruchprobe aus.
Schlagbiege- und Kerbbruchprobe zeigten, daB die B-Schienen
in allen Fallen gesunden Bruch hatten. Die Anzahl der A-Schienen
mit Seigerungen und Lunkern betrug 56 % fur die Schmelzungen 1
bis 3 (wovon 29,5 % auf die verworfene Schmelzung 2 entfallen),
nur 1,4% fur die Gusse (mit dem grofReren Massekopf) der
Schmelzungen 4 bis 7 und 27,8 % fir die Schmelzungen 8 bis 16,
wobei aber zu beachten ist, dal die Gisse in Gathman-Kokillen
(Schmelzung 1 bis 7) am Kopf um 17 %, die Gisse in gewdhn-
lichen Kokillen (Schmelzung 8 bis 16) nur um 12% beschnitten
wurden. Unter den Schienen aus den Schmelzungen 17 bis 20
zeigten nur die aus dem GuB der verworfenen Schmelzung 17
Seigerungen.

Um den EinfluB der Kokillenform bei gleichem Stahl zu
untersuchen, wurde aus Schmelzung 4und 16 jeein Guf in jeder
der beiden Kokillenformen hergestellt und der Lange nach durch-
geschnitten. Die Untersuchung dieser Gusse und eines Gusses
aus Schmelzung 17 ergab, dal die Gusse aus dem ruhigen und
aus dem weniger beruhigten Stahl in Gathman-Kokillen praktisch
lunkerfrei sind, d. h. daB ihre Lunker ganz im Massekopf liegen,
wenn dieser nicht zu klein ist; die Gusse in gewdhnlichen Kokillen
hatten starken Lunker, der auch bei dem weniger beruhigten Stahl
bis zur Mitte des Gusses reichte. Deutliche Seigerungen, abgesehen
vom Massekopf und dem Grund der Lunker, zeigte nur der Guf}
aus Schmelzung 17, was zweifellos seiner hohen GieBtemperatur
zuzuschreiben ist. Da das Vergielfen von ruhigem Stahl in ge-
wohnlichen Kokillen und von unruhigem Stahl in Gathman-
Kokillen nicht tiblich ist, haben diese Ergebnisse wenig praktische
Bedeutung.

Die weitere Untersuchung nahm das Bureau of Standards
vor, und zwar am Kopfende der verschiedenen Schienen aus dem
mittleren GuB einiger Schmelzungen. Bei ZerreilBversuchen
an Querproben aus dem Schienenkopf und an Langsproben von
der Stelle M (Abb. 2) verhielten sich die A-Schienen aus Gissen
in gewodhnlichen Kokillen etwas schlechter als die B-Schienen,
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wahrend die Ergebnisse fiir die A- und B-Schienen aus Gissen
in  Gathman-Kokillen praktisch gleich waren und weniger
streutenl). Der Hochstwert der Héaufigkeit von Streckgrenze
und Zugfestigkeit lag bei den in Zahlentafel 4 angegebenen
Werten. Die Zahlentafel enthélt auch die mittleren Schlag-
arbeiten von Querkerbschlagproben (Izod-Proben mit Rund-
kerb) aus dem Steg und Kopf der Schienen.

Zahlentafel 4. Festigkeitszahlen und Kerbzahigkeit
der Schienen.

Kerbzahigkeitin

Streckgrenze in .
mkg fiur Quer-

Festigkeit in

kg/mm 2 kg/mm 2
Kokillenform proben aus dem
langs quer langs | quer Steg Kopf
Gathman-Kok. 39— 42 42— 46 85— 88188— 92 1,77 1,20
Gewohnl. Kok. 35— 39 42— 46 81— 85 81— 85 1,38 1.14

Héarteprifungen und Dichtebestimmungen an ganzen
Querschnitten sowie Schlackenbestimmungen an der
Stelle M (Abb. 2) nach dem Jodverfahren2) ergaben keine wesent-
lichen Unterschiede zwischen den verschiedenen Gissen und
Schienen. In Langsschliffen der A-, B- und C-Schienen aus den
Schmelzungen 3, 8, 10 und 19 war die Menge der Einschlusse
im Steg etwas groBer als im Kopf, fir beide GuRarten aber etwa
gleich und nicht auRergewdhnlich grof3.

An den Stellen 0 und M (Abb. 2) wurden die Kohlenstoff-

gehaltebestimmtunddarausderSeigerungsgrad — — <100 (%)

berechnet. Dieser war fur die Gusse in gewdhnlichen Kokillen
meist positiv und durchschnittlich groRBer als fur die Gusse in

Abbildung 2. Entnabmestellen
der Bohrspane zur Bestim-
mung des Seigerungsgrades.

Abbildung 3 Lage der
Dauerbiegeproben im
Schienenquerschnitt.

Gathman-Kokillen, fir die er ebensooft positiv wie negativ aus-
fiel. Die Bedingung der Pennsylvania-Bahn von 1914, daR der
Seigerungsgrad héchstens 12 % betrage, wurde von drei (darunter
eine aus Schmelzung 17) unter 17 Schienen aus Gussen in Gath-
man-Kokillen und von sechs (darunter zwei aus Schmelzung 9)
unter 13 Schienen aus Gussen in gewdhnlichen Kokillen nicht
erfullt. Eine Tiefdtzung von Schienenquerschnitten mit kon-
zentrierter, kochender Salzséure zeigte deutliche Seigerungen in
den A-Schienen aus Gussen in gewdhnlichen Kokillen; selbst in
den C-Schienen dieser Gisse war die Seigerung noch starker als
in den A-Schienen aus Gussen in Gathman-Kokillen.

In  gréBerem Umfang wurden Dauerbiegeversuche
durchgefihrt, da tGber die Dauerfestigkeit von Schienenstahl noch
keine Ergebnisse vorlieger.3). Ob und -wie weit die Ergebnisse fur
herausgearbeitete Proben auf die ganze Schiene ubertragbar sind,
l1aBt sich vielleicht sagen, wenn die Beobachtungen tber das Ver-
halten der untersuchten Schienen im Betrieb abgeschlossen sind.
Gepruft wurden die A- und B-Schienen aus je einem GufR der
Schmelzungen 1 bis 3, 8 bis 10 und 17 bis 21. Die Dauerfestigkeit
(fur 25 Millionen Lastwechsel ohne Bruch) wurde in bekannter
Weise durch Eingabeln an polierten Langsproben von den
Stellen u, v, w, x, z des Profils (Abb. 3) ermittelt. Die Biege-
schwingungsfestigkeiten lagen zwischen 33,8 und 38,0 kg/mm?2
(im Mittel 37,0) fur die B-Schienen, zwischen 32,7 und 41,8 (Mittel
37,6) kg/mm2fir die A- und AB-Schienen. Das Verh&ltnis zwischen
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Schwingungsfestigkeit und zugehoriger Zugfestigkeit schwankte
zwischen 0,35 und 0,46 (Mittel 0,42), ergab sich also etwas
niedriger, als es im Durchschnitt fur andere Stahle gefunden wird;
die niedrigsten Werte (0,35 und 0,38) zeigten die Schienen der
Schmelzung 10. Der Hoéchstwert der Dauerfestigkeit lag fur die
Gusse in Gathman-Kokillen deutlich héher (41,8 kg/mm2) als
fir die Gusse in gewdhnlichen Kokillen (38 kg/mm2); die mittlere
Dauerfestigkeit ist fir beide GuBarten aber fast gleich. Praktisch
wuchtig ist, daB Schienen, die den gleichen Abnahmebedingungen
geniigen, sich in ihren Dauerfestigkeiten erheblich unterscheiden
kénnen, und dal die niedrigsten Werte der Dauerfestigkeit fur
beide GuRarten fast gleich groR sind (32,7 gegen 33,8 kg/mm2).
Die y-Probe (vgl. Abb. 3), die etwas mehr Einschliisse enthéalt
als der ubrige Teil des Schienenkopfes, wurde mit einer Bean-
spruchung gepruft, die etwas kleiner war als die Dauerfestigkeit
der zugehdrigen Proben u, v, w, X, z; sie verhielt sich teils ebenso-
gut wie diese, teils aber deutlich schlechter. Die Verminderung
der Dauerfestigkeit durch Einschlisse zeigte sich besonders bei
den Gussen der Schmelzungen 1 bis 3 mit zu kleinem Massekopf.
An einer B-Schiene der Schmelzung 11 ergab sich als Schwingungs-
festigkeit fur die Proben u: 29 kg/mmz2, fir die Proben y:
31,8 kg/mm2 und fir die Proben t (Abb. 3): 33,7 kg/mm2.
Durch léangere Beanspruchung unterhalb der Dauerfestigkeit
und stufenweise Steigerung der Belastung konnte die Dauer-
festigkeit bis zu 17,5% erhoht werden; diese Erhdhung wurde
nach einer Ruhepause von vier Monaten noch beobachtet. Da
umgekehrt auch die Dauerfestigkeit durch langere Beanspruchung
oberhalb ihres anfanglichen Wertes vermindert wird, so ist nach
AuRerbetriebsetzung (infolge von Verschlei® oder anderen
Grunden) der von den Bahnen eingebauten Schienen eine Wieder-
holung der Dauerbiegeversuche beabsichtigt, um so madglicher-
weise festzustellen, ob die Schienen im Betrieb berlastet waren
oder nicht. Wenn sich mit Sicherheit feststellen lieRe, daB keine
Ueberlastung Uber die urspringliche Dauerfestigkeit stattgefunden
hat, obgleich die Schienen gebrochen sind, so miRte man hieraus
schlieBen, daR die Ursache des Bruches innere Fehler sind, die
schon vorher in der Schiene vorhanden waren und zu Ortlichen
Ueberanstrengungen fiihrten. E. Mailander.

Ueber Kalibrierung von NP-Trégern.

F. Torkar behandelt in einem Aufsatz die Kalibrierung von

NP-Tragernl) und sagt einleitend, daR ein richtig gestaltetes
Endprofil bei der Kalibrierung eines NP-Tréagers bekanntermafBen
noch kein Beweis flr eine gute Kalibrierung ist, denn der Trager
kann mit gefahrlichen inneren Spannungen behaftet sein und mit
Ubermé&Bigen Erzeugungskosten teuer erkauft werden. Es ist
deshalb nétig, durch richtige Druckverteilung und Formgebung
das Temperaturgefélle des Walzstabes mdoglichst gut auszunutzen.

Eine planmé&Rige Berechnungsweise fur Trager kannte man
vor Jahren noch nicht, sondern man benutzte Zeichnungen oder
Schablonen von angeblich als gut bezeichneten Kalibrierungen.
Die von Geuze fir die Tragerkalibrierung aufgestellten Druck-
stufen oder Verhaltniszahlen bedeuten zwar einen Fortschritt,
aber noch kein Berechnungsverfahren.

Bei den Tragern (noch mehr bei U-Eisen, Schienen usw.)
findet die GroRe der Flachenabnahme an den Stauchflanschen
ihre Grenzen. Nach Kirchberg entspricht bei der Umformungs-
arbeit im Stauchflansch jeder Flanschdicke an beliebiger Stelle
des Stauchers eine bestimmte Flanschstarke des eindringenden
groBeren Flanschteils; dieses Dickenverhéltnis laBt sich als
Parabel oder auch in einer entsprechenden Zahlentafel darstellen,
deren Einzelwerte um (5 % abweichen dirfen. Die nach diesem
Gesetz erreichbaren Kaliberformen sind zwar einwandfrei, aber
man erhalt des ofteren Kaliberreihen, die nach Stichzahl, An-
stichblock, GroRe des Walzdruckes den Winschen nicht ent-
sprechen.

Bei der Rechnung ist zu unterscheiden, ob man fir ein
groRes Profil jeden als gunstig errechneten Blockquerschnitt
von der BlockstraBe holen kann, oder ob man bei kleinen Pro-
filen an die Kaliber einer vorhandenen allgemeinen Vorwalze ge-
bunden ist. Der zweite Fall wird im Aufsatz behandelt und der
Gang der Rechnung dargelegt, wobei die Antriebsart des Walz-
werkes (Umkehr- oder Schwungradmaschine), Angriffswinkel,
Bruchfestigkeit der Walze, Umdrehungszahl, absolute Flachen-
abnahme im Verhaltnis zur Maschinenleistung usw. bericksich-

2) Vgl. a. G. K. Burgess: Techn. Papers Bur. Standardgjgt werden. Die dehnbare Anwendbarkeit der Rechnungsweise

Nr. 178 (1920); J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 39.

2) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 25 (1925) Bd. I, S. 80.

3) G. K. Burgess und G. W. Quick (Vergleich der Des-
oxydationswirkung von Titan und Silizium auf die Eigenschaften
von Schienenstahl: Techn. Papers Bur. Standards Nr. 241)
fanden zu hohe Dauerfestigkeiten, da der EinfluB einer allméah-
lichen Belastungssteigerung damals noch nicht erkannt war.

wird an zwei ins einzelne durchgefiihrten und an Zahlentafeln
und Abbildungen erlauterten Beispielen gezeigt, und zwar fur
ein | NP 10, das einmal in finf Formstichen auf einer 650er, das
andere Mal mit sieben Formstichen auf einer 500er Triostralle
gewalzt wird. Die Anstichkaliber der beiden Kalibrierungen

J) Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S. 155/8 (Gr. C: Nr. 16).
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zeigen groRBe Unterschiede: In der ersten Kalibrierung kann die 207 454 im Jahre 1927 gestiegen. Noch stdrker stieg die
Hochsttemperatur des Blockes mit dem groRten Abnahmekoef- Lohnsumme von rd. 443 Mill. auf rd. 567 Mill. JIJI. Ver-

fizienten wegen des Zusammentreffens gunstiger Umstande voll
ausgenutzt werden, wéahrend dies bei der zweiten Kalibrierung
wegen des unsicheren Angreifens und der absoluten Flachenab-
nahme nicht méoglich ist.

Diese Berechnungsweise gilt in entsprechender Anwendung
auch fur andere Profile, wie Parallelflanschtrager usw. F.

Die Warmeausdehnung nichtrostender Eisenlegierungen.

Die Zusammensetzung der von P. Hidnert und W. T.
Sweeneyl) untersuchten Proben schwankte zwischen 11,9 und
16,4 % Cr bei einem Hochstkohlenstoffgehalt von 0,13 %. Die
Ergebnisse bestatigten die bekannte Tatsache, dal steigender
Chromgehalt die A,-UmWandlung nach hoéheren Temperaturen
verschiebt und dalR bei dem angegebenen geringen Kohlenstoff-
gehalt von ungefahr 17 % Cr ab kein y-Gebiet mehr auftritt. Durch
den Chromzusatz wird der Ausdehnungskoeffizient gegeniber
gewdhnlichem Stahl verkleinert. Fir eine Probe mit 13,5% Cr

und 0,13 % C betragen z. B. die mittleren Ausdehnungskoeffi-
zienten zwischen 20 und 800°:
Temperatur » C 100 200 300 400 500 800
Ausdehnungskoeffizient
X 106  .oeeiiiienianne. 10,2 10,5 10,9 11,3 11,7 12,7
F. Stablein.

Die physikalischen Eigenschaften einiger Chrom-Aluminium- und
Chrom-Nickel-Aluminium-Stéahle.

Die Eigenschaften einiger Chrom-Aluminium- und Chrom-
Nickel-Aluminium-Stéahle wurden von V. O. Homerberg und
I. N. Zavarine untersucht2). Der Zusatz von Aluminium zum
Chrom- oder Chrom-Nickel-Stahl ist insbesondere zur Erzielung
einer hohen Oberflachenhéarte durch Nitrieren im Ammoniak-
strom geeignet. Hierzu wurden die Stéhle der Einwirkung des
Ammoniakgases bis zu 100 h Dauer bei etwa 480 0 ausgesetzt
und danach langsam abgekuhlt. Eine nachtrégliche Hartung ist
nicht erforderlich. Ein Verziehen findet nicht statt, falls die
Stiicke vorher spannungsfrei gegliht werden. Im folgenden ist
das Ergebnis einer Untersuchung uber die Eigenschaften dreier
aluminiumlegierter Stahle kurz wiedergegeben. Die chemische
Zusammensetzung zeigt Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der
aluminiumlegierten Stahle in %.
Stahl 0 Si Mn 3 s Ni cr Al
1 0,09 0,28 0,76 0,015 0,022 — 1,47 1,01
2 0,44 0,34 0,50 0,014 0,020 — 1,61 0,84
3 0,33 0,21 0,68 0,017 0,014 1,39 1,58 1,30

Die Prifstébe wurden von 860 bis 1055 0in Oel abgeschreckt.
Alle Stahle zeichneten sich durch einen sehr weiten Héartebereich
aus. Die Hochstharte wurde bei Stahl 1 mit 210 Brinelleinheiten
nach Hartung von 945 °, bei Stahl 2 mit 550 Brinelleinheiten
nach einer Hartung aus 880 0 und bei Stahl 3 mit 490 Einheiten
nach einer Hartung von etwa 900 Oerreicht. Von allen drei Stahlen
wurden die Kennkurven ermittelt. Bemerkenswert erscheint
die recht gute Dehnung bei gleichzeitig hoher Festigkeit. Sie
betrug z. B. nach dem Anlassen der Proben des Stahles 2 auf
4500 10 % bei einer Festigkeit von etwa 170 kg/mm2.

Die Verfasser halten auf Grund ihrer Ergebnisse die Ver-
wendung solcher Stéhle zur Herstellung von Automobilteilen
fir geeignet.

In der dem Vortrag anschlieBenden Erdrterung wurde
erwahnt, dal das Anlassen auf hohe Temperaturen auf die Ober-
flachenharte, die an 1000 Brinelleinheiten heranreicht, nicht
schadlich wirkt. Das Aluminium befindet sich nach Ansicht der
Verfasser in fester Lésung im Stahl. Eine Abscheidung sproder
Eisen-Nitrid-Nadeln durch die Behandlung in Ammoniakstrom
ist nicht zu befurchten. Die Nitrierung ist auch mit mittelhart
gekohlten Stahlen méglich. $r.*3ng. W. Oertel.
Die Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft, Essen, und

ihre Tatigkeit auf dem Gebiete der Unfallverhiitung.

Die Besserung im deutschen Wirtschaftsleben wahrend des
Jahres 1927 zeigt sich nach dem ,Verwaltungsbericbt“
auch bei den Mitgliedswerken der Berufsgenossenschaft. Die

Zahl der Versicherten ist von 175466 im Jahre 1926 auf
*) Scient. Papers Bur. Standards Nr. 570 (1928).
s) Trans. Am. Soo. Steel Treat. 13 (1928) S. 297/304.

haltnismaRig starker als diese Zahlen ist die Zahl der Unfall-
meldungen gestiegen. Daf diese Steigerung nicht auf eine groBere
Unfallh&ufigkeit zuriickzufihren ist, sondern andere Griinde hat,
zeigt die Zahl der erstmalig entschadigten Unfalle, die auf 1000
Versicherte von 8,87 auf 7,99 zuriickgegangen ist.

Die Ausgaben der Berufsgenossenschaft haben sich im Jahre
1927 gegeniber denjenigen von 1926 kaum vermehrt. Wé&hrend
sich die Gesamtumlage fiir 1926 auf 10 107 655 JiJl belief, lautet
die entsprechende Zahl fur 1927: 10 170 002 JtJI.

Am 29. Marz 1928 ist ein Gesetz zur Aenderung der Reichs-
versicherungsordnung, des Angestelltenversicherungsgesetzes und
des Reichsknappschaftsgesetzes ergangen, das fir die Berufs-
genossenschaften wichtige Bestimmungen enthélt. Insbesondere
bringt es eine von den Berufsgenossenschaften zu begruffende
Erleichterung fur das Rekursverfahren vor dem Reichsversiche-
rungsamt. In Zukunft kann der Vorsitzende des Senats mit Zu-
stimmung des Berichterstatters Rekurse, die unzulédssig oder
verspatet eingelegt sind oder nach der Sach- und Rechtslage
aussichtslos erscheinen, ohne mindliche Verhandlung zuriick-
weisen. Das gleiche gilt fir die ZuriickVerweisung angefochtener
Urteile an die Vorinstanzen oder die Versicherungstrager. Weiter
ist es auf Grund dieses Gesetzes dem Reichsversicherungsamt
maoglich, Uber gesetzliche Vorschriften von grundsétzlicher Be-
deutung, deren Auslegung noch nicht festgestellt ist, grundsatz-
liche Entscheidungen zu treffen, ohne dalR ein anhé&ngiger
Rekursfall dazu Veranlassung gibt.

Durch die neue Gesetzgebung ist den Berufsgenossenschaften
auferlegt worden, bestimmte Berufskrankheiten ebenso wie Be-
triebsunfélle zu entschadigen, desgleichen auch die Unfélle, die
auf dem Wege zur und von der Arbeitsstatte entstehen.' Die Zahl
der zu entschadigenden Berufskrankheiten war im Bereiche der
Berufsgenossenschaft nicht erheblich. Anders ist es mit den
sogenannten Wegeunféllen. 1926 wurden der Berufsgenossen-
schaft 421 Wegeunféalle gemeldet, 1927: 627. Von diesen waren
allerdings nur 35 entschadigungspflichtig gegentber 33 im Jahre
1926. Immerhin ist die Tatsache beachtlich, daR die Zahl der
Meldungen von Wegeunféallen um anndhernd 50 % gestiegen ist.

Aus dem Bericht seien noch folgende Angaben hervor-
gehoben: Nach dem Stande vom 31. Dezember 1927 gehdrten
der Genossenschaft 210 (im Vorjahre 214) Werke mit 207 454
(175 466) Versicherten an, und zwar der

Sektion | (Essen) 4 Betriebe mit 23 571 Versicherten

,, |l (Oberhausen) 31 » 65335
,, |11 (Dusseldorf) 39 . 25363
. IV (Kéln) 31 . 14112
” V (Aachen) 9 4040
,» VI (Dortmund) 14 27 478
,, VIl (Bochum) 16 27 851
, VIl (Hagen) 28 12 545

IX (Siegen) 38 7 159

Der ,,Technische Bericht“ enthalt auch dieses Mal wieder
wertvolle Mitteilungen aus dem Gebiete der Unfallverhutung
technischer und psychologischer Art und zeigt einerseits, wie das
Verstandnis fur das so wichtige Gebiet gewachsen ist, anderseits
aber, daB noch viel Arbeit geleistet werden muR3, um die hohe und
in letzter Zeit wachsende Zahl der Unfélle herabzumindern.

Der Bericht 1927 besteht aus vier Teilen: Im |I. sta-
tistischen Teil ist die Zahl der Betriebe, der versicherten Per-
sonen, der Unfalle und Berufskrankheiten aus dem Jahre 1926
in Tafeln angegeben. Da die Zahlentafeln 1 und 2 die groBte
Beachtung verdienen dirften, so seien sie an dieser Stelle
wiedergegeben.

Aus der Uebersicht lber die Ursachen der tédlichen Un-
falle des Jahres 1927 geht hervor, daB insgesamt von 183 Un-
fallen 43, also rd. 23,5%, durch Hebezeuge, 33, also rd. 18%,
durch Eisenbahnbetrieb, 27, also rd. 14 %, durch Sturz von
Personen, 20, also rd. 11%, durch Verbrennungen, 15, also rd.
8%, durch Um- oder Herabfallen von Gegenstanden, 13, also rd.
7%, durch Kraft-und Arbeitsmaschinen und die tbrigen durch
Gasvergiftungen, elektrischen Strom usw. entstanden sind.

Im 1l. oder allgemeinen Teil wird zun&chst auf die zahlen-
méaRige Erhohung der Unfalle im Jahre 1927 eingegangen und
ausgefihrt, daB, auf 1000 Versicherte bezogen, die Unfalle um
21 % gestiegen sind, wobei die entschadigungspflichtigen Unfélle
um 10 % abgenommen haben und die Verhaltniszahl der tdd-
lichen Unfélle anndhernd gleichgeblieben ist (0,87 bis 0.88 je
1000 Versicherte). Bei der Begrindung dieses zahlenmalRigen
Ansteigens heit es wortlich: ,,Die Vermehrung der Unfall-
meldungen ist eindeutig nicht leicht zu erklaren, offenbar liegt
das Zusammenwirken mehrerer Umstande vor. Um ein Versagen
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Zahlentafel 1.

Zahl der durchschnitt-

Umschau.

Zahl der Versicherten und Leistung
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werke und Bodensenkungen hin.
Es wird weiter davor gewarnt,

Zahl ; > Gezahlte L6hne und Gehdlter Gezahlte Unfallentschadigung Geriste zur Ausfuhrung von
lich Lesch ftigten .
der Betriebe Versicherten 1M Ut Ausbesserungsarbeiten mangel-
haft und unvorschriftsméRig zu
1926 | 1927 1926 | 1927 1926 | 1927 1926 1927 bauen, besonders aber, wenn
214 210 175466 207 454 443 353 515 566 589 939 9 150 389 9 350 621 dabei eine Gefahr durch Gas
droht.
: i : . Bei der Erwahnung von Un-
Zahlentafel 2. Uebersicht Uber die
Zahl der Unfalle. fallen durch Absturz, die auch
Zahl der Unfillel) Auf 100 gemeldete Unfille entfillen dieses Jahr sehr oft todlich ver-
. o o ) laufen sind, wird vermutet, daR
gemeldeted e gunos todliche entech idig ngs- todliche die Aufsichtspersonen nicht all-
1027 1026 1 1027 1 1926 | 1027 . zuoft die Bihnen, Geruste und
1926 102611927 1 1926 127 Bedienungsstande von Schmier-
23891 34121 1557 1658 153 I 183 6,52 4.86 0,64 0,53 stellen nachgesehen haben.

*) Berufskrankheiten sind in den Zahlen nicht enthalten.
2) Mit den todlichen Unfallen.

der Unfallverhitung kann es sich nicht handeln, denn es ware
eigenartig, daB gerade im letzten Jahre, in dem doch anerkannter-
malen die Bemihungen um die Un'allverhiitung sich verstarkt
haben, dies zu einer Vermehrung der Unfélle selbs* gefiihrt haben
sollte, auch muRte ja der Vergleich der entschadigten und tédlichen
Unfélle dasselbe Bild ergeben, was, wie gezeigt, nicht zutrifft.”

Es wird ein Zusammenhang der steigenden Unfallzahlen mit
der Erhdhung des Grundlohnes fur die Krankenkassenbezlige
vermutet und unter anderen Grinden die Neueinstellung un-
geubter Arbeiter, vielfache Umstellungen in den Betrieben, all-
gemeine Unruhe und Unstetigkeit, hervorgerufen durch die heu-
tigen wirtschaftlichen Veranderungen und Konjunkturschwan-
kungen, ferner Ablenkung des einzelnen durch auBere Ereignisse
usw. als unfallfordernde Einflisse genannt. Der Bericht erdrtert
dann weiter die Zusammenarbeit der Berufsgenossenschaft und
die ihrer Mitglieder auf dem Gebiete des Unfallschutzes, besonders
durch den aus Sicherheitsingenieuren bestehenden Arbeitsaus-
schuf3. Zur besseren Erfassung und wirkungsvolleren Auswertung
aller Unfallzahlen und ihrer Ursachen wurde in diesem Arbeits-
ausschuB ein Muster fur Betriebsunfallaufstellung entworfen und
allen Werken zur Annahme empfohlen. Diese auf gemeinsamer
Grundlage entstehenden Aufstellungen schaffen eine vorzigliche
Vergleichsgrundlage fur die einzelnen Werke und sind nach
mehrjahriger sorgféltiger Fihrung geeignet, genauere Aufklarung
uber die Unfallbewegung der ganzen Eisenindustrie zu bringen.

Gelegentlich der Zusammenkinfte mit den Sicherheits-
ingenieuren bei der Berufsgenossenschaft wurden auller der er-
wahnten Betriebsunfallaufstellung eine Reihe wichtigster Fragen
aus dem Gebiete der Unfallverhiitung behandelt.

Am Schlu des Il. Teiles werden die schon seit Jahren
tblichen Belohnungen fiir Rettung aus Unfallgefahr aufgefihrt,
die im Jahre 1927 fir 222 Falle insgesamt 6300 JIM. ausmachten.

Derlll.und groBte, unfallteehnischeTeil wird durch
den Satz: ,,Die Gefahr erkennen heillt zum guten Teile, den
Unfall verhiiten* eingeleitet. Er gibt an zahlreichen Abbildungen
und Darstellungen eingehenden Aufschluf3 tber das eigentliche
Gebiet der Unfallverhitung, d. h. Gber das Zusammenwirken
zwischen Berufsgenossenschaft und der ihr zugehdrigen Werke.
Man vergleiche in diesem Zusammenhénge auch die Uber die
Unfallverhitungstatigkeit des Eisen- und Stahlwerks Hoesch
erschienenen Jahresberichte 1926 uni 11271).

Unfallmdglichkeiten durch technische Vorrichtungen zu be-
seitigen und dadurch einen vélligen AbschluR von Gefahren zu
erreichen, ist die beste und wirkungsvollste MalRnahme. Sie ist
Uberall an erster Stelle anzustreben; dazu gehdrt aber natirlich
die Erforschung und Kenntnis der Gefahrenstellen, wozu die mit
groRter Sorgfalt und Mihe von der Berufsgenossenschaft ge-
sammelten Erfahrungen auf allen Gebieten technischer Ein-
richtungen und die daraus gefolgerten Verbesserungsvorschlage
eine aulerordentlich wertvolle Unterstitzung bieten.

Auf die Art und Verwendungsmaoglichkeit des einheitlichen
Gefahrzeichens fur gewerbliche Betriebe durch die gelbe Scheibe,
wie sie in dem Bericht beschrieben wird, soll nicht eingegangen
werden, weil bereits in dieser Zeitschrift an anderer Stelle darauf
hingewiesen wurde.

Infolge des Einsturzes einer GieRhalle, bei dem derTod eines
Arbeiters zu beklagen war, erinnert die Berufsgenossenschaft
nochmals eindringlich an die laufende Prifung eiserner Hallen,
Kranbahnen sowie der Tragkonstruktionen von Leitungen, Hoch-
ofen usw. und weist fir Steinbauten auf die nachteiligen Ein-
wirkungen der Erschutterungen durch Gaszentrale, Hammer-

1) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 569/76; 48 (1928) S. 1193/9.
XL«

Durch Verbrennungen sind
ebenfalls wieder viele Unfélle ent-
standen; der Bericht weist auf
den Mangel hin, daB es noch kein

einwandfrei brauchbares Mittel zur feuersicheren Durchtréankung
der Kleider und Schutzanzige gibt. Auch beim Eisen- und
Stahlwerk Hoesch haben alle bisher in dieser Richtung gemachten
Versuche nicht den erwarteten und gewiinschten Erfolg gezeigt.
Vielleicht bringt die neueste Erfindung des feuerfesten Papiers
hierin eine Wendung.

Bei der Erwdhnung der Explosion eines selbstgebauten
Azetylenentwicklers wird auf das Verbot solcher Vorrichtungen
und auf die durch den Deutschen Azetylenausschuf} herausge-
gebenen ,Richtlinien fir die Beférderung von Azetylenentwick-
lern, die zu technischen Zwecken benutzt werden* aufmerksam
gemacht, von denen die erste folgendermalen lautet:

,»Azetylenentwickler sollen in den Betrieben zu Gebrauchs-
zwecken grundséatzlich, soweit Gewicht, Bauart und Entfernung
dieses zulassen, in nicht auseinandergenommenem, den Be-
triebsvorschriften entsprechendem Zustand befdrdert werden.*

Fiur die Benutzung von Sauerstoffflaschen beim Schweillen
und Brennen ist sachverstandige Handhabung und Sauberhalten
der Ventile von grofRer Bedeutung (kein Oel), weil es sich immer
wieder zeigt, daB es sehr gefahrlich ist, diese Vorschriften au3er
acht zu lassen. In Abb. 1 ist ein beim Eisen- und Stahlwerk
Hoesch zur Befdorderung von Sauerstoff- und Wasserstoffflaschen
gebréauchlicher Wagen wiedergegeben, bei dem sich die Ventile
in einem verschlieBbaren Kasten befinden.

Fir die Lage von Sauerstoffanlagen erscheint der Hin-
weis sehr bemerkenswert, daB die angesaugte Luft vollstandig
rein von auch nur geringen Azetylenmengen sein muf, da Spuren
von Azetylen bereits zu Explosionen fihren kénnen.

Abbildung 1. Ventilschutzkasten fiir Sauerstoffflaschen.

Weiter werden mehrere, durch elektrischen Strom ver-
ursachte tédliche Unfalle ausfuhrlich geschildert, die sich bei nied-
rig- (250 bis 500 V) und bei hochgespannten Stromen (5000
bis 10000 V) ereigneten, und anschlieBend mehrere Uber das
groRe Gefahrengebiet des elektrischen Stromes gemachte Ver-
offentlichungen angegebenl).

Da das vergangene Betriebsjahr auch an schweren Getriebe-
unféallen sehr reich gewesen ist, wurden mehrere solcher Art

*) Vgl.

St. u. E. 47 (1927) S. 2224/8; E.T. Z. 48 (1927)

S. 225/7 u. 1173/6. Professor Dr. med. Stefan Jellinek: Der elek-

trische Unfall, 2. Aufl. (Leipzig: Franz Deuticke.)
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Abb. 2. Neue Art von Handledern. Abbildung 3.

verdffentlicht und eine Reihe von SchutzmaBnahmen mit Abbil-
dungen beschrieben, die nach den Erfahrungen im Betriebe ent-
worfen und ausgefihrt wurden. Davon seien einige herausgegriffen.

Bekanntlich hat das so viel auf der Hutte verwendete Hand-
leder AnlaB zu manchem Unglick gegeben, da es im gegebenen
Augenblick nicht von der Hand zu l6sen ist. Es wurden auf be-

Abbildung 4. Neue Art von Handledern,

sonderes Drangen der Berufsgenossenschaft mehrere Ldsungen
gefunden, die zum Teil recht brauchbar zu sein scheinen. In
Abb. 2 ist das Handleder ,,Rumi“, D.R. G.M., dargestellt; die
Leder nach Abb. 3 und 4 zeigen weitere Ausfihrungen, deren
Verwendung aus den Abbildungen deutlich hervorgeht.

Im Bericht ist eine ganze Reihe von Vorschlégen fur die Be-
schaffung, Prifung und Behandlung von Ketten zusammen-

Abbildung 5. Kettenhaken mit Handgriff.

gestellt, um auch auf dieses Gebiet die Aufmerksamkeit zu lenken,
weil es nach Ansicht der Berufsgenossenschaft noch viel zu wenig
beachtet wird. Sosollen Ketten nur nach den deutschen Industrie-
normen beschafft werden, ferner mu jede Kette, je nach Art
und Haufigkeit ihrer Verwendung, in regelméRigen Zeitabstanden,
jedoch mindestens jahrlich einmal auf die im Bericht angegebene
Weise gepruft und ausgegliht werden, usw.

Eine zu empfehlende Art von Kettenhaken mit Handgriff,
wie sie in den Mannesmannrdéhren-Werken in Gebrauch ist, wird
in Abb. 5 gezeigt. Eine Verletzung der Finger beim Anziehen
des Kranes durfte bei richtiger Handhabung ausgeschlossen sein.

Zur Einschrankung der Gefahr auf dem Gebiete des Eisen-
bahnwesens ist der Hinweis sehr beachtenswert, die engen
Stellen durch weiBe Farbe zu bezeichnen, wie dies auf mehreren
Werken schon durchgefuhrt ist. Das in Abb. ¢ dargestellte Ge-

Umschau.

Neue Art von Handledern.

48. Jahrg. Nr. 42.

iander soll den Rangierer Absturz
sichern.

Den in Hochofenbetrieben auftretenden Ge-
fahren, besonders durch Schlackenexplosionen und
Gichtgas, ist ein langerer Abschnitt gewidmet, wo-
bei ebenfalls auf einige wichtige Aufsatze, Patente
und Neuerungen auf diesem Gebiete hingewiesen
wirdl). Fernersind eine Menge von Sicherheits maR-
regeln aufgestellt, die bei Arbeitenan und tUber der
Gicht notwendig sind, wobei als Grundbedingung
zu beachten ist, daR der Ofen nicht héngen darf.
Mit besonderer Aufmerksamkeit soll man beobach-
ten, ob an irgendeiner Stelle Wasser in den Ofen

gegen

Abbildung 6. Schutzgelander.

Abbildung 7. StaubsackverschluB.

gelangt, sei es durch einen durchgebrannten Kuhlkasten oder
durch eine Form, denn Wasserstoff ist dem Entstehen von Explo-
sionen auBerordentlich gunstig, weil es rechtleicht selbst durch die
Masse der abgestopften Formen hindurchtreten kann. Ebenso muf
bei Arbeiten mit offener Gicht darauf geachtet werden, daf nicht
durch unbeabsichtigte Bewegung der Gichtverschlusse Unfalle
entstehen. Nur wenige Leute sollen stets gleichzeitig das Ofeninnere
betreten, sie mussen angeseilt und unter Aufsicht arbeiten, auch
muissen sie haufig abgelost werden. Hier sei auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Entfernen von Gasen aus gedampften
Hochéfen hingewiesen2).

») Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 509; 47 (1927) S. 419 (Vorrich-
tung zum Abstechen von Hochoéfen); 48 (1928) S. 181/2.

2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 52.
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Besonders empfohlen wird
ein neuer Staubsackverschluf
nach Abb. 7 und 8 an den
Gichtgasleitungen, der durch
gute Regelbarkeit die Bela-
stigung und gleichzeitig den
Verlust durch Staub und Gas
vermindert. Abb. 9 zeigt
dagegen die groBe Staubent-
wicklung bei Betétigung
eines bisher allgemein ge-
brauchlichen Kegelverschlus-

Abbildung 8. StanbsackverschluR.

Abb. 9. Staubentwicklung
bei Anwendung des Hegelverschlusses an Stauhsacken.

Bei Behandlung der SicherheitsmaR-
nahmen in Stahlwerken wird unter anderm
eine Vorrichtung dargestellt zum Heraus-
ziehen von Blécken aus der GielRgrube
nach Abb. 10, die die schwierige und
nicht ungeféhrliche Arbeit des Umschlin-
gens der gluhenden Bléocke mit einer Kette
beseitigen soll, und ein in einem Thomas-
werk verwendeter steifer Lederhelm mit
Xackenschutz (Abb. 11), der etwa durch
Herabfallen von Kaminansatzen entste-
hende Kopfverletzungen abschwéachen soll
(die Kopfbedeckung wird meist als zu
schwer und heil} abgelehnt).

Fir den Schutz an Walzenstra3en sind
die durch ein Rundschreiben bereits be-
kannten sieben Grundsatze nochmals im
»Technischen Bericht“ aufgefihrt. Die
in Ahb. 12 bis 17 erkennbaren Schutz-
vorrichtungen an und vor den Walzen-
geristen bedurfen keiner weiteren Erlaute-
rung. Sie kdnnen nur als mustergiltig
bezeichnet werden.

Am SchluB des Il1l. Teiles wird noch
Uber einige beachtenswerte Beobachtungen
von Gefahrenquellen in Drahtziehereien,
insbesondere Uber die Einfihrung von
Schnellausrickem an Drahtzugen, ferner
uber die Berufserkrankungen, die fast ausnahmslos auf die
Einwirkung des Bleies zuriickzufuihren sind, und tber die bis-
her angewandten Vorbeugungsmittel berichtet.

Der letzte oder TV. Teil des ,, Technischen Berichtes* ist
betitelt: Erste Hilfe und Rettungswesen. Gleich anfangs
wird eine bemerkenswerte Neuerung auf dem Gebiete der Wund-
behandlungerwahnt, und zwar das von Oberarzt Dr. Koch des
Krankenhauses ,,Bergmannsheil“ in Bochum zusammengestellte
keimfreie Verbandpackchen mit finfprozentiger Jodtinktur. An

Abbildung 12.

Umschau. I

Abbildung 10. Vorrichtung zum Herausziehen
von Blocken aus der GieBgrube.

Schutzvorrichtungen
an Walzgeristen.

Stahl und Eisen. 1483

dieser Stelle soll auch an das von Dr. Koch herausgegebene Heft-
chen Gber die erste Hilfe im Bergbaul) erinnert werden, das jedem
Laien zum Lesen und zur Beachtung dringend empfohlen werden
kann.

Besonders wichtig ist das Gasschutzwesen. Wenn auch auf
diesem Gebiet schon Anerkanntes geleistet worden ist und der
Gasschutz auf vielen Huttenwerken musterhaft durchgefihrt wird,
so kann trotzdem sein weiterer Ausbau nicht genug empfohlen
werden; immerhin stellt die Berufsgenossenschaft fest, dal die
Zahlen der entschadigungspflichtigen Unfalle durch Gasvergif-
tungen bemerkenswerterweise fortgesetzt sinken.

Von Gasschutzmitteln wird ein neues Sauerstoffgerat und
ein Injektor-Schlauchgeréat, ferner ein Filtergerdt zum Schutz

Abbildung 11.
Lederhelm.

Abbildung 13. Schutzvorrichtungen
an Walzgeristen.

gegen Kohlenoxyd bis zu einer Konzentration von s % besprochen.
Weiter wird auf die Entnahme von Blutproben in Zweifels-
fallen hingewiesen, die dem Institut fir Hygiene und Bakterio-
logie in Gelsenkirchen zur Untersuchung zu ubersenden sind.
An den im Jahre 1927 eingesandten 97 Blutproben Gasvergifteter
konnte in 37 Fallen die Vergiftung festgestellt werden.

1) »~KompaR*“,
genossenschaft 1923, Sonderabdruck Nr. 1.

amtliches Organ der Knappschafts-Berufs-
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Abbildung 14. Schutzvorrichtungen an Walzgeristen.

Abbildung 15. Schutzvorrichtungen an Walzgeristen.

Abbildung 16. Schutzvorrichtungen an Walzgeristen.
Esfolgen zum SchluRR des Berichts die vom Reichsgesundheits-
amt aufgestellten Richtlinien fur die Anwendung von Lobelin.
Aus diesen zahlreichen Beispielen ist zu ersehen, wie wertvoll
es zur Forderung des einzelnen und der Gesamtheit ist, wenn solche
Erfahrungen technischer wie auch psychologischer Art an einer
Sammelstelle, also in diesem Falle in der Berufsgenossenschaft,
Zusammenkommen, dann verdffentlicht und dadurch jedermann
zugénglich gemacht werden. Man soll und muB auf diesem Ge-
biete unbedingt den Standpunkt des Eigenbrdétlers, der sich nach
auflen verschlieBt und seine Erfahrungen fur sich behéalt, grund-
satzlich verwerfen. Verfasser hat in seinen Berichten auch immer
wieder auf die erforderliche Zusammenarbeit mit der Berufs-
genossenschaft und ihren angeschlossenen Betrieben hingewiesen.

— Aus Fachvereinen.

48. Jahrg. Nr. 42.

Leider ist dieser
Gedanke noch
nicht dberall
durchgedrungen.

Wenn alle Werke

die  Nutzanwen-

dung aus den bis-
hergemachten Er.
fahrungen ziehen
wirden, so wird
es sicherlich ge-
lingen, die noch
in reichem MaRe
zu leistende Arbeit
zu bewaltigen und
die Unfalle mit
den so oft geschil-
derten unheilvol-
lenBegleitu mstéan-
den technischer,
wirtschaftlicher
und psychologi-
scher Art zu be-
seitigen, minde-
stens aber ihre

Hé&ufigkeit herab-

zudricken. Hier hat das Sprichwort: ,,Einer fur alle, alle

far einen* seine grofRte und wirkungsvollste Bedeutung.

2)t.sQng. H. Bitter.

Durer-Plaketten.

Zum 400jahrigen Gedachtnis von Albrecht Durer gibt
das Lauchhammerwerk der Mitteldeutschen Stahlwerke, A.-G.,
zwei von dem bekannten Bildhauer A. Peuerle geschaffene
Eisenplaketten heraus, und zwar eine ,Direr“-Plakette (10 x 15
cm) und eine ,,Apostel“-Plakette (9 X 15 cm).

Die Plaketten sind far 2,75 JIM je Stick von der Abteilung
»BildguB*“ des genannten Werkes in Lauchhammer zu beziehen.

A us Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.

In den Tagen vom 14. bis 18. Mai 1928 hielt der Verein
amerikanischer GieBereifachleute eine Jahresversammlung in
Philadelphia ab; aus der Fulle der Vortrédge sei Uber die
bemerkenswertesten nachstehend kurz berichtet.

John Shaw, Southsea (England), hielt einen Vortrag tber
Theorie oder Praxis in der EisengieRerei,

in dem er den Grunden fir die Tatsache nachgeht, da man in der
Erforschung der Stahle viel weiter ist als in der Untersuchung
des GuBeisens. Das ist teilweise im Werkstoff selbst begrindet.
Er weist auf die— im deutschen Schrifttum Ubrigens oft betonte —
Tatsache hin, daB das GufReisen durch die hohen Gehalte an
Legierungsbestandteilen wie Silizium, Mangan, Phosphor und
Schwefel, die man nicht, wie bei den gewdhnlichen Stahlen, als
praktisch zu vernachlassigende Verunreinigungen auffassen kann,
der Forschung viel groBere Schwierigkeiten bereitet. Er zeigt das
dadurch, daR er die Wirkung der einzelnen Legierungselemente
im Stahl und im GuReisen kurz bespricht und auf die verwickelten
Verhéltnisse beim GuReisen im Gegensatz zum Stahl aufmerksam
macht. Da er nichts Neues bietet, sei auf Einzelheiten nicht
naher eingegangen.

Eine weitere Schwierigkeit, die nur das GufBeisen kennt, liegt
in der Schmelzvorrichtung. Treffsicherheitsversuche, die M.
Rudeloffl) im Auftrage des Vereins deutscher EisengieRereien
durchfihrte, zeigten, daR bei gegebener Gattierung Schwan-
kungen in der Biegefestigkeit von 34,0 bis 43,5 kg/mm2 und in der
ZerreifRfestigkeit von 17,0 bis 24,0 kg/mm2 und bei Gattierung
nach freier Wahl, aber geforderter Biegefestigkeit von 28,0 bis
34.0 kg/mm2 bei 7 bis 10 mm Durchbiegung Schwankungen von
34.0 bis 44,5 kg/mm:2 auftraten. Die Stahlherstellung gestattet
durch Verwendung von Flammafen aller Art ein viel genaueres
Arbeiten.

Endlich spielt die Schmelz- oder besser die Ueberhitzungs-
temperatur des GufReisens eine bedeutende Rolle, wie die Unter-
suchungen von E. Piwowarsky2) und H. Hanemann3) zeigten;
solche Erscheinungen kennt man beim Stahl nicht.

>) GieB. 12 (1925) S. 561/6, 581/90 u. 601/7.
2) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 63; s.a. St. u. E. 45
(1925) S. 1455/61.

3) Monatsblatter Berliner Bezirks-V. d. I. 1926, Nr. 4, S. 31/5.
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Shaw ist der Meinung, daB man beim GuReisen firderhin
nur durch zielbewuRte Zusammenarbeit zwischen der Industrie,
den Universitaten (in Deutschland wirde man wohl die Tech-
nischen Hochschulen dazu heranziehen. Der Berichterstatter.)
und den Fachvereinen bei weiterer Forschung zum Ziele kommen
konne, da die Arbeit fir einen einzelnen zu grofR wirde. Er meint,
man misse planméaRig zundchst den EinfluR der Elemente unter-
suchen, wobei man sich bei jedem Element mit drei Gehalten be-
gnugen koénne. Sehen so bekommt man nach Shaw nicht weniger
ab 1944 Schmelzen. Dabei bt zu bericksichtigen, daB die Art,
wie man die auf ihren EinfluB zu untersuchenden Zusatze zugibt,
ob z. B. in der Pfanne ab hochprozentige Ferrolegierung oder im
Kuppelofen, nicht gleichgultig ist. Daneben ist die Abmessung
der Probestabe zu beriicksichtigen, der Zustand der Form usw.
Ein solches Betreiben der wissenschaftlichen Metallurgie miufite
nach Ansicht des Berichterstatters zu einem Alexandrinertum
fuhren, das an seiner endlosen Verzettelung ersticken wirde.
Wenn auch die meisten im Schrifttum vorhandenen Arbeiten nicht
mathematisch genau wie ein Zahnradgetriebe ineinandergreifen —
Shaw fihrt ab Beispiel die Arbeiten von Maurer, Bolton und
Hamasumi an, die nicht unmittelbar miteinander vergleichbar
sind —, so klaren sie doch hinreichend tber das Grundséatzliche
auf. Ein neauitlich eingestellter Ingenieur, der das Schrifttum
kennt, wird immerhin soviel Wbsen aus ihm schopfen, daB er mit
dem in der Praxis vorliegenden Einzelfalle schon fertig wird.

In einem zweiten Teil der Arbeit fihrt Shaw eine Reihe von
Fallen an, die Uberzeugend dartun, mit welcher Bedenkenlosigkeit
haifig die Minderwertigkeit des Guf3eisens behauptet wird auf
Grund eines Untersuchungsverfahrens, das man wegen seiner
Oberflachlichkeit fur Stahle nicht anzuwenden wagen wirde.
Risse in einem einzelnen Turbogenerator z. B. sind noch lange
kein Grund dafur, ganz allgemein GuBeisen fir diese Zwecke
abzulehnen, wie es der beurteilende Ingenieur tat; denn es laufen
hinreichend viele Turbogeneratoren ohne Schaden, die einwand-
frei die Eignung dieses Werkstoffs dartun. Wie immer, fihrt auch
beim GuReisen eine unvoreingenommene Untersuchung des
Einzelfalles am sichersten zur klaren Erkenntnis.

Hans Jungbluth.

E. F. Scott, Cleveland, berichtete uber
GieBereientwirfe auf Grand dsr kinftigen Werkstoffbeférderung.

Jede Art von GieBerei, sei es eine Grau-, Stahl-, Temper- oder
MetallgieBerei, stellt beim Entwurf der Anlage besondere Auf-
gaben Selbst wenn nur GraugieBereien in Frage kommen, ist
eine Mannigfaltigkeit von Losungen maglich. Man kann dabei
von verschiedenen Gesichtspunkten ausgehen; am wichtigsten ist
es, die Forderung der Hilfsstoffe und GuRstiicke vor allem im Auge
zu behalten Diese bestimmt nicht nur die Anlage und Einrich-
tung jeder einzelnen Abteilung, sie ist auch ausschlaggebend fur
den ZusammenschluR und das Zusammenwirken samtlicher Ab-
teilungen untereinander. Von der Art der Werkstoffbefdrderung
héngen Léange, Breite und Hohe der einzelnen Bauten wesentlich
ab. Aufalle Falle mul man sich Uber den Betriebsumfang einer zu
errichtenden GielRerei véllig im klaren sein und ebenso Uber die
Einrichtung und Hilfsmittel, die man ihr zu geben beabsichtigt.

In erster Linie ist die Anlage des Rohstofflagers in Be-
tracht zu ziehen, Uber das alle eingehenden Rohstoffe laufen
missen. Nur bei den kleinsten Betrieben wird man auf mecha-
nische Ausstattung dieses ersten Betriebsteiles verzichten kénnen,
da in diesem Falle die Einrichtung kostspieliger werden kdnnte,
als dem zu erwartenden Nutzen entsprechen wiirde. Fiur GieRe-
reien von nur einigem Umfange wird gewdhnlich ein elektrischer
Laufkran in Frage kommen, den man vorteilhaft mit einer der
Langseiten des Hauptgebaudes in Verbindung bringt. Ein solcher
Kran kann, sobald eine ausreichende Verwendung zu erwarten ist,
sehr wesentliche Lohnerspamisse bringen. Selbstredend ist seine
Tragfahigkeit, Spannweite und seine gréRte Hubhdhe genau zu
Uberlegen, denn ein Zuviel bringt ebenso Schaden wie ein Zuwenig.
Auch Uber die Frage einer etwaigen Bedienung der Gichtbihne
durch diesen Kran muB schon beim ersten Entwirfe BeschluB
gefaBt werden. Mit Riucksicht auf am Boden anzuordnende
Gleise empfiehlt es sich, die Unterkante der Trager der Kranbahn
nicht niedriger als 6000 mm Uber den Schienen vorzusehen. Auf
dem Lagerplatz sind noch andere Behelfe unterzubringen, wie
Aufzuge zur Beférderung von Gattierungswagen, Forderbander
fir Formsand und verschiedene andere Stoffe, auf die rechtzeitig
Bedacht zu nehmen ist.

Einen wesentlichen Bestandteil des Planes bildet die Be-
gichtungsanlage. Die Schmelzstoffe kdnnen entweder in
gréBeren ungewogenen Mengen zur Gichtbihne gehoben werden,
um dort gewogen und dann von Hand in den Ofen gebracht zu
werden, doch ist man heute meist darauf bedacht, die Schmelz-
stoffe schon am Hofe zu wiegen und dann die fertigen Sétze, ohne
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sie nochmals in die Hand zu nehmen, mechanisch in den Ofen-
schacht zu bringen. Fur GieRBereien von 40 t Tagesleistung auf-
warts kann nur eine derartige mechanische Begichtung in Frage
kommen, die sich gegeniiber der Aufgabe von Hand in sehr kurzer
Zeit bezahlt machen wird. Bei Bemessung der Gichtbuhne ist
auf maglichst vorteilhafte Unterbringung dieser Anlage sorgféltig
zu achten; naehherige Einbauten wiirden sehr kostspielig werden.
Hier hat man auch eine etwaige spétere VergroBerung des Be-
triebes ins Auge zu fassen. Eine solche wird gewdéhnlich nur Ver-
starkung bzw. Neubeschaffung der Gichtmaschinen, daruber
hinaus aber kaum nennenswerte Umbauten bedingen. Zum
Hochbringen der Einsatze kann entweder der Hofkran benutzt
werden, der sie der Begichtungsmaschine tbergibt, oder man
148t sie von dieser Maschine selbst hochheben, nachdem sie mit
Hilfe des Hofkrans auf einer fahrbaren Begichtungswaage zu-
sammengestellt wurden.

Die Inneneinrichtung der GieRRerei hdngt wesentlich von
der Art der Beforderungsanlagen ab, die die Abmessungen des
Baues in der Hauptsache bedingen. Es wirde verfehlt sein, dies-
beziglich sich innerhalb allzu enger Grenzen zu halten, man wird
im Gegenteil sich die Méglichkeit kinftiger Erweiterung und
Verbesserung nicht ganz unterbinden. Auch mit Ricksicht auf
gute Belichtung und Beheizung durfen die Raumabmessungen
nicht zu knapp gehalten werden. Nachst den Formmaschinen,
deren Wahl von der Art des zu erzeugenden Gusses bestimmt
wird, ist der Befdérderung des flussigen Eisens grofite
Beachtung zu widmen. Fur groBe GuBstiicke kdnnen nur Lauf-
krane in Frage kommen, die das Eisen zu den Formen bringen und
im allgemeinen auch die GieBarbeit besorgen. Fir mittleren und
kleinen GuB empfiehlt sieh die Beférderung des Eisens mittels Ein-
oder Zweischienen-Héangebahnen, die sich in weitestgehendem
MaRe fast allen Betriebsbedirfnissen anpassen lassen. Man wird
bereits bei den ersten Baubestimmungen auf solche Anlagen
Ricksicht nehmen und dabei zugleich der Konstruktionsteile
zur Aufhéngung der Schienentrédger und zur Unterbringung der
elektrischen Zuleitungen gedenken. Neben der Beférderung von
oben kommen in vielen Féllen noch Schienenwege zur Verteilung
von Rohstoffen, von flussigem Eisen und von GuBwaren in Frage,
denen rechtzeitig genligend Raum zuzumessen ist. Auch die Art
des Bodenbelages muf frihzeitig entschieden werden; hangt doch
davon die Frage der Beférderung auf Schienen oder auf hartem
glatten Boden ohne Schienen ab. Zur Handhabung der fertigen
Formen vor, wéhrend und nach dem Gusse kommen immer
h&ufiger FlieBbander mannigfacher Artin Frage. lhre Anordnung
ist von ganz wesentlichem Einflusse auf die Gestaltung des Ba ues.
Neben Rollen-, Ketten- und Wagenférderem kdénnen Hange-
forderer und Pendelforderer fir gewisse GufRarten gute Dienste
tun; ihnen allen sind schon die Bauten bestens anzupassen.

Von groRem EinfluR auf die Gestaltung einer GieRereianlage
ist die HandhabungdesFormsandes. Die diesbeztiglichen Ueber-
legungen beginnen schon bei der Lagerung des rohen Sandes auf
dem Lager, sie missen sich vertiefen bei Planung der Aufberei-
tungsanlage, bei Anordnung der Verteilung des fertigen Sandes
an die verschiedenen Bedarfsstellen und der Rickbeférderung des
alten Sandes. Es sind das Fragen, die dem GielRereibilde unter
Umstanden eine eigene Note geben, und die fur die Wirtschaft-
lichkeit des Betriebes von groBer Wichtigkeit sind. Das Aus-
leeren der abgegossenen Formen wird recht haufig mit Sonder-
maschinen bewirkt, auf die gleichfalls schon beim Entwurf des
Baues entsprechend Riucksicht zu nehmen ist. Die Frage der
Handhabung und Befdrderung des ganz- und halbfertigen
Gusses erheischt gleichfalls schon bei der Planlegung Berick-
sichtigung. Dessen Beférderung kann auf recht verschiedene
Weise erfolgen. In jungster Zeit haben sich sowohl unterirdische
wie hochgelegte Fordereinrichtungen eine gewisse Beliebtheit
errungen, doch kommen noch immer Gurte verschiedenster Art in
erster Linie in Frage.

In einer gut angelegten GieRBerei wird jede Betriebsabteilung
bis zu einem gewissen Grade eine in sich abgeschlossene Einheit
bilden. Trotzdem ist sie nicht unabhéangig von den anderen Ab-
teilungen, sondern muBR sich zwanglaufig diesen anschlieBen.
Dies gut insbesondere von der Art und dem Umfange der einzelnen
Bauten. Wenn auch jeder derselben seiner Aufgabe voll gewachsen
und dazu bezlglich des erforderlichen Raumes nach allen Rich-
tungen bestens bericksichtigt sein muB3, bilden sie in ihrer Ge-
samtheit eine Einheit, die durch das Ineinandergreifen der ver-
schiedenen Forderbehelfe unlésbar zusammengehalten wird.

C. Irresberger.

Wm. F. Roeser, Washington, hatte
Warmeverloste in Roheisenpfannen

besonders an einer neuen Art geschlossener Pfannenkubel unter-
sucht. Diese neue 75-t-Pfanne ist nicht wie fruher stehend,
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sondern liegend angeordnet und besteht aus einem mittleren
zylindrischen Teil und zwei an beiden Seiten angesetzten Kegeln,
die in auf Fahrgestellen ruhenden Zapfen endigen. Sie ist voll-
stdandig geschlossen und hat nur in der Mitte oben eine ovale,
etwa 1,3 m2 groBe EinguRéffnung. Der 25 mm starke Blech-
mantel ist mit einer 280 mm dicken Mauerung ausgekleidet.

Zum Zwecke der Ermittlung der Warmeverluste wurden zu
den verschiedensten Zeiten vor, wéahrend und nach der Fullung
an zahlreichen Stellen des Kibels Temperaturmessungen vor-
genommen. y2 h nach dem Abstich lieB man die Pfanne in einen
Schuppen fahren und darin 10 h lang stehen. Nach dieser Zeit
war die Temperatur des flissigen Metalls erst um 140° von 1490
auf 1350° gesunken, wovon wegen der Warmeabgabe an das Mauer-
werk allein 63° auf die erste Stunde nach der Fullung entfielen.
Die nach 7 h beginnenden Messungen der Blechwandung ergaben
eine grofRte Warmeubertragung in den kegeligen Teilen, und zwar
stieg hier die Temperatur der Blechoberflache bis zu 84°.
Eine Bohrung in die Steinschicht in der Nahe der Zapfen liel
eine Temperatur von 100° an der Beridhrungsstelle mit dem
Blechmantel, aufsteigend bis zu 750° in einer Tiefe von
170 mm erkennen. Die aus den Temperaturen errechneten Wéarme-
verluste ergaben einen durchschnittlichen Wert von 35,35 kcalls,
wovon naturgemaR die grofRte Menge von 13,47 kcal/s auf den
mittleren zylindrischen Teil entfielen. Die Verluste verteilten sich
anderseits zu 72 % auf das flissige Eisen, 23 % auf das Mauer-
werk und 5 % auf den Blechmantel. Fir die spezifische Warme
des flissigen Roheisens bei 1350° wurde mit ziemlicher Genauig-
keit ein Wert von 0,23 ermittelt.

Da bereits nach 7stindigem Stehen der gefullten Pfanne
das MafR der Abkuhlung mit 6 °/h gleichméaRig zu werden begann,
so konnte daraus der SchluB gezogen werden, daB in dieser Art
Pfannen das flussige Eisen mit durchschnittlich 1500° zur Not bis
40 h, ohne einzufrieren, stehenbleiben kann.

Arno Wapenhensch.

Die Oxydationsvorgéange beim Gliuhen von TemperguR

besprach eingehend H. A. Schwartz, Cleveland (Ohio), auf Grund
der Forschungen R. Schencksl) und seiner Mitarbeiter uber
die Gleichgewichts-Schaubilder des Systems Eisen-Kohlenstoff-
Sauerstoff, deren Theorie auf die Praxis der TemperguRRherstellung
angewendet wurde. Hierbei wurden in erster Linie die Entkoh-
lungsvorgéange an der Oberflache behandelt, wie sie bei dem in
Amerika fast ausschlieflich tblichen Tempern auf ,,schwarzen*
Guf eintreten und im Zusammenhang mit der Bearbeitbarkeit
der GuBstiicke stehen.

Jedes technische Tempern findet in einer Atmosphare statt,
die aus den Oxydationserzeugnissen von Kohlenstoff durch Luft
oder durch Sauerstoff aus dem Packmittel besteht.

In Abb. 1 bedeuten C und Fe3C die Linien, bei welchen sich
die Gasphase (CO + C02) im Gleichgewicht mit freiem Kohlen-
stoff oder Eisenkarbid befindet; bei Linie C besteht also ein
Gleichgewicht nach der Formel:

2C0~rC+CO02 (1)

Oberhalb derselben verlauft die Umsetzung von links nach rechts;

das Gasgemisch wirkt kohlend, und unterhalb dieser Linie um-

gekehrt. Die Linie Fe3C gibt in entsprechender Weise das Gleich-
gewicht an nach der Formel:

2 CO+ 3Fe~Fe3C+ CO2 (2)

In dem schmalen Raum zwischen den beiden Linien verlauft die

Umsetzung 1 nach rechts, die Reaktion 2 nach links, woraus
sich die Endreaktion ergibt:

FesC~=iC + 3 Fe. 3)

In Abb. 1sind ferner nach Schenck die Linien fur die Gleich-
gewichte zwischen der Gasphase, dem Eisen und dessen Oxyden
eingetragen; als ,,Oxoferrit“ wird ein Eisen bezeichnet, das
gewisse verénderliche Mengen Sauerstoff in Form von Gas oder
Eisenoxydul enthélt; ,,Oxoaustenit” ist eine feste Ldsung von
Kohlenstoff in einem solchen sauerstoffhaltigen Eisen. ,,W ustit*
ist ebenfalls sauerstoffhaltiges Eisen, das friher als reines Eisen-
oxydul angesehen wurde; in dem Feld ,,Magnetit* ist Eisen-
oxydoxydul bestdndig. Zwischen den Gebieten von Oxoterrit
und Wstit herrscht Gleichgewicht nach ungefahr folgender
Formel:

Fe+C022FeO +C. 4)

Oberhalb dieser Linie im Gebiete des Oxoferrits verlauft diese

Gleichung nach links. Ganz entsprechend herrscht zwischen
W istit und Magnetit Gleichgewicht nach der Formel:

3 FeO + CO02”~Fes304+ CO. (5)

Die bei TemperguR Ubliche entkohlte Oberflaiche wird ent-

weder durch Umsetzung 1 oder 2 hervorgerufen. Wird beispiels-
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Abbildung 1. GleichgewichtsschaubUd fir Kohlenoxyd-Kohlensaure-
Gemische Uber Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

weise TemperrohguB bei 9000 in sauerstoffhaltigem Gas gegliiht,
so entsteht nach Reaktion 2 auch Eisenoxyd oder Eisenoxydul-
oxyd, bis sadmtlicher Sauerstoff an Eisen oder Kohlenstoff ge-
bunden ist. Die gebildete Oxydschicht kann aber in Gegen-
wart von Kohlenstoff nicht weiter bestehen, da sich dieser mit
deren Sauerstoff verbindet; sie geht also allméhlich in Wistit
und Oxoaustenit Uber, vorausgesetzt naturlich, dal kein frischer
Sauerstoff zugefihrt wird und geniigend Kohlenstoff vorhanden
ist. Ist die Temperatur etwas niedriger, etwa 800 °, so wird der
Magnetit schlieRlich zu Oxoferrit reduziert; das Endergebnis ist
eine Oberflachenschicht aus beinahe reinem Eisen, die der be-
kannten ,Haut“ entspricht. Um also ein Verzundern oder
»Schalen® des Gusses zu vermeiden, darf dieser nicht Gluh-
verhéltnissen unterhalb der oberen Begrenzungslinie des W ustit-
Feldes ausgesetzt werden.

Durch geringe Verschiebung der Reaktionsbedingungen kann
beim Glihen der Oxydationsvorgang in einen Reduktions- bzw.
Kohlungsvorgang Umschlagen. Die Bildung des beim ,,schwarzen*
Tempergu meistens unerwinschten harten ,weiBen Randes*
laBt sich leicht dadurch erklaren, daf beim Glihen rasch eine
starke Entkohlung auf ungeféahr 1 % stattgefunden hat; infolge-
dessen ist die Temperkohleabscheidung in der entkohlten Zone er-
schwert und die Folge ist ein perlitischer Rand. Es wird auch
noch darauf hingewiesen, daR durch gewisse oxydische Beein-
flussung die Abscheidung der Temperkohle beeintrachtigt wird,
wodurch sich manchmal perlitische Oberflache und Zementitreste
im GuR vielleicht erklaren lassen.

Durch genaue Kenntnis der genannten Gleichgewichts-
bedingungen und deren sinngem&Be Anwendung bei dem prak-
tischen Temperverfahren kaum also gewissen Gluhfehlern ent-
gegengearbeitet werden, wodurch sich die bekannten Schwierig-
keiten bei der Bearbeitung durch Vorhandensein harter Stellen
vermeiden lassen. ®r.=Qng. Rudolf Stotz.

Auch in diesem Jahre kamen die Fragen der
Lehrlingsausbildung

recht ausfuhrlich zur Sprache. Aber die Ergiebigkeit der dies-
jahrigen Beitrdage blieb hinter derjenigen des Vorjahresl) zurick.

Zunéachst behandelte F. J. McGrail kurz in seinem Vor-
trage die Frage:

Der amerikanische

Gegenwartig reicht im GieBereiwesen die Zahl der gelernten
Facharbeiter, vor allem der Former, nicht aus, um den Bedarf an
tuchtigen Handen zu decken. In Providence (R. I.), wo der
Verfasser lernte, hatte zu seiner Zeit jedes Industriewerk von
Rang eine Anwarterliste von solchen Jungen, die Modellschreiner,
Former, Kesselschmiede oder Maschinisten werden wollten. Es
war damaL schwer, eine solche Lehrstelle zu erhalten, da die
Bewerbungen schon Jahre vor SchluB des Schulbesuches einge-
reicht wurden und vielfach die Unterstitzung von einfluRreichen
Freunden, Verwandten oder Familienangehdrigen fanden. Im
Anfang der 90er Jahre war es fast ausschlieRlich der in Amerika
geborene Junge, der in den GielRereien Arbeit und Ausbildung
fand. Die Ausbildung an sich ging zwar langsam vor sich, aber
sie zeitigte gute Ergebnisse. Viele der damaligen Lehrlinge
sind heute fihrende GieBereifachleute. Auch heute hat

X Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1994/6.
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die Ausbildung diese doppelte Aufgabe: einmal der Heranbildung
tichtiger Former, dann aber auch der Aufziuchtung tichtiger
und wendiger Meister und Betriebsfihrer. Damals fanden die
Lehrlinge in den GieBereien willige Unterweiser in den ausgelernten
Formern und Kernmachern. Dieser Geist muf3 neu belebt werden.

Aber die Zahl an eingeborenen Amerikanern genigte nicht
fur die wachsende Industrie. Daher begann man gelernte Former
zunéchst aus GroBbritannien, spater auch aus Deutschland und
den skandinavischen Landern heranzuziehen. Der Mangel wurde
aber nie ganz behoben und wurde endlich zum Vater der Form-
maschine. Obwohl diese sich gut bewdahrt, ist es doch allgemein
anerkannt, daB das mechanische Hilfsmittel nur zur einer be-
schrankten Herrschaft in der GielRerei berufen ist. Der ge-
lernte Mann bleibt unersetzlich.

Soll aber die amerikanische Jugend einen Anreiz erhalten,
in der GieBerei Facharbeit zu leisten, dann wird sich dort manches
andern missen. Unternehmer und Betriebsleiter mussen ihre
Ausbildungspflicht erkennen und dafiir Sorge tragen, daB das
Lehrverhéltnis durch regelrechten Vertrag gesichert und der
Lehrling gegen jede Ausbeutung geschutzt wird. Arbeits- und
Aufenthaltsraume miussen den Ansprichen der Gesundheitspflege
genugen. Der Lehrlingslohn soll so gesteigert werden, dalR er dem
des ungelernten Arbeiters nicht nachsteht. Ohne Erh6éhung des
Lehrlingslohnes bleibt die Wirkung aller Werksflirsorge mit Bezug
auf die Jugend fruchtlos. Akkordarbeit fur eine Lohnerhéhung
durch eigene Leistung ist nicht zu empfehlen, denn sie ist die
Feindin der Sorgfalt. Es muB der Lohn mit der Zeit richtig
gesteigert werden, und zwar unter strenger personlicher
Anpassung an Aufmerksamkeit, Leistungsfahigkeit, FleiB,
Betragen und Schulleistung. Der Fachunterricht in der Schule
ist hoch zu werten; wo er fehlt, mu der tiichtige Fachkdénner mit
Ergénzungsunterricht einspringen. Der Lehrling sollte 18 bis 20
Jahre alt sein, bevor er mit der Arbeit in einer Giel3erei beginnt.
Dabei sind junge Leute, die im elterlichen Hause leben, zu be-
vorzugen. Etwa 25 % dirften das richtige Verhaltnis sein, in
dem Lehrlinge, verglichen mit der Zahl der Former, vorhanden
sein mussen. FiUr solche Lehrlinge, die ihre Formerlehre mit
Erfolg beendet haben, ist eine Belohnung von vielleicht 100 § aus-
zusetzen, auRerdem mussen sie in aller Form einen Lehrbrieferhal-
ten. Das, was der amerikanische Junge verlangt, ist Vertrauen und
Freundlichkeit; wenn ihm diese geschenkt werden, ist er vollwertig.

Die Auffassung von McGrail, daB der Lohn eines Lehrlings
hinter dem des ungelernten Arbeiters nicht weit zurickstehen soll,
ist nicht zu billigen. Der Lehrling erhdlt nur in beschranktem
Sinne Lohn, denn seine Arbeit ist nur teilweise auf produktives,
vielmehr auch auf unproduktives Lernen gerichtet, das dem Lehr-
herrn Kosten verursacht. Je grundlicher und umfassender die
Lehre ist, um so mehr gewinnt der Entgelt das Wesen einer Er-
ziehungsbeihilfe und rechtfertigt einen gewissen Abstand von der
Lohnhodhe ungelernter jugendlicher Arbeiter. Auch die Forde-
rung McGrails, dall erst 16- bis 18jahrige als GieBereilehrlinge
angenommen werden sollten, ist bei den deutschen Schul- und
Sozialverhaltnissen unannehmbar. Das wachsende Alter schréankt
die soziale Eignung fiur die Berufsausbildung steigend einl).

Die amerikanische Schulordnung laRt dagegen diese Forde-
rung verstédndlicher erscheinen. Mit dem 14. Lebensjahr schlieBt
nur die sogenannte Elementary-School ab, die eigentliche
amerikanische Volksschule, Gber die nur 60 % der Kinder nicht
hinauskommen. An diese schlieBt sich die sehr volkstimliche
High-School an, die den Schiuler vom 14. bis 18. Lebensjahr
bindet. 1922 wurden diese héheren Schulen von uber 3 Mill.
besucht. Daneben tritt die Junior-High-School, die ihre
Schiler im 15. Lebensjahr freigibt und die sich in schneller
Entwicklung befindet. Ein so geschlossenes Berufsschulsystem,
wie wir es in Deutschland kennen, gibt es nicht, entsteht aber
langsam unter dem Federal Board for Vocational Edu-
cation. Endlich wére noch die Cooperative School zu er-
wahnen, deren Schuler abwechselnd theoretische Unterweisung
in der Schule empfangen und die restliche Zeit im praktischen
Beruf Geld verdienen. Alle amerikanischen Ausbildungsmaf-
nahmen sind nur auf dem Hintergrund dieses Schillsystems, zu dem
dann die Hochschulen, die Colleges, hinzutreten, verstandlich.

C. D. Carey, Pittsburgh (Pa.), gab einen Ueberblick uber
Wege der Lehrlingsausbildung,

die man im Pittsburgher Bezirk eingeschlagen hat. Ein hervor-
stechender Zug ist hier das ausgezeichnete Verhaltnis zwischen
den Werken und der Schule. 15 verschiedene Industrien arbeiten
mit der Schule in der Lehrlingsausbildung zusammen. Es gibt

1) Naheres hiertiber siehe bei P. Osthold: Die sozialokono-
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zweiLehrlingsgruppen, die Anfanger und die Fortgeschrittenen.
Die Anfanger eines jeden Gewerbes sind in der Schule sogenannte
,kooperative Schuler“1), d. h. sie verbringen abwechselnd in gegen-
seitiger Stellvertretung 2 Wochen in der Werkstatt und 2 Wochen
in der Schule, so daB immer eine doppelte Besetzung jeder Stelle
notwendig ist. Wenn sich die Anfanger als kooperative Schiler
bewahren, werden sie ,,vollverpflichtete® Lehrlinge. Nach dieser
Art arbeiten gegenwartig unter der Fuhrung des Verbandes der
GieRereifachleute im Bezirke Pittsburgh etwa 70 Giel3ereien.
Gegenwartig ist eine neue Gewerbeschule im Bau, die mit einer
wohlausgestatteten SchulgieRerei versehen wird, um den Lehr-
lingen die denkbar beste Ausbildung zu geben. Wahrend die
Werkstattarbeit den grundlegenden Facharbeiten gewidmet ist,
ist die Schularbeit vorwiegend auf Fachrechnen, Technologie,
Fachzeichnen und Betriebsfihrung gerichtet. Dieser Ausbildungs-
plan ist nunmehr zwei Jahre in Wirkung, und die Zahl der ange-
schlossenen Gesellschaften ist von 12 auf 27 gestiegen, wahrend
die Zahl der kooperativen Lehrlinge von 56 auf 130 und die der
vollverpflichteten Lehrlinge von O auf 52 in dieser Zeit empor-
geschnellt sind. Die Vorziuge dieses Verfahrens hegen vor allen
Dingen darin, daf die Schulen mit ihren Lehrern sich in den Dienst
der Sache stellen und das Ansehen der durch sie gefdrderten
Berufe heben helfen.

Indessen gibt es in Pittsburgh noch eine zweite Ausbil-
dungsart, namlich bei der Union Steel Casting Company. Hier
verbringen die Lehrlinge ihre ganze Zeit in der W erkstatt
und widmen nur den Sonnabendmorgen der Schule.
Eine vierteljahrliche Probezeit erdffnet die Lehre, nach deren
Verlauf der Lehrvertrag abgeschlossen wird. Der Lehrling erhalt
nach dieser Zeit praktische Arbeit in nassem und trockenem Sand
aller Art. Eine sorgféltige Ausbildung im Kernmachen kommt
hinzu. Waéhrend seiner ganzen Lehre untersteht der Lehrling der
Aufsicht von besonderen Ausbildungsleitern, die eine grindliche
und bestandige Aufsicht Gber ihn ausiben, und zwar hinsichtlich
seiner Arbeit und seiner personlichen Charaktereigenschaften, wie
Aufmerksamkeit, Begabung, Sauberkeit, Flei, VerlaBlichkeit usw.

Das dritte Ausbildungsverfahren in Pittsburgh ist insofern
einzig in seiner Art, als die L&nge der Lehrzeit durch die
Fahigkeit und Leistung des Lehrlings selbst be-
stimmt wird. Die Normallehre dauert 10 800 h, eine Zeit, die
in 8 Abschnitte von smonatiger Dauer eingeteilt ist. Es gibt
drei Gruppen von Lehrlingen: die- Gruppe A erhalt 25 % der
Normalzeit wegen Haltung und Leistung geschenkt, die Gruppe
B 12% %, wahrend Gruppe C die Lehrzeit voll durchhalten muR.
Am Ende eines jeden der 8 Halbjahre werden die Lehrlinge darauf-
hin geprift, welcher Gruppe sie fiir die ndchsten 6 Monate zugeteilt
werden. Diese Ausbildungsweise findet sich bei der Mesta Machine
Company. Mit der Werkstattarbeit ist der Besuch einer Werk-
schule verbunden, wobei bei der Beurteilung der Gesamtleistung
der Wert der praktischen Arbeit entscheidend ist. Auch hier ist
die Aufsicht so ausgebaut, daB ihr einerseits nichts entgeht und
sie anderseits anregend wirkt. Die Lehrlingsausbildung
hat im ganzen Bezirk unter der Bevdlkerung die
Neigung zur industriellen Arbeit gesteigert.

Daran schlof sich ein Bericht uber

W eitere Moglichkeiten fur die Lehrlingsausbildung
in Milwaukee.

In diesem Bezirk geht man von der gemeinsamen Verantwor-
tung aller Unternehmer fir die Ausbildung von geniigenden Fach-
arbeitern aus. Die National Metal Trades Association hat fur die
Durchfihrung der Lehrlingsausbildung eine besondere Einrichtung
geschaffen2), die nach folgenden grundlegenden Gedanken arbeitet.
Ein richtiger Ausbildungsplan muB ein Plan tatséchlicher fort-
schreitender Schulung und nicht der Ausbeutung sein. Die indu-
strielle Lehre muB innerhalb der Gemeinde eine lebenswichtige
erzieherische GroBe werden und muB als eine echte Lebensvor-
bereitung ihre Stellung neben der Schule behaupten. Die
Lehre soll immer auf einem regelrechten Vertrag fullen. Die
Lehrlinge missen einer besonderen Aufsicht unterstellt werden.
Die Lehrlingsausbildung muRl in enger Zusammenarbeit mit den
stadtischen Schulen durchgefuhrt werden oder auch im Zu-
sammenwirken mit anderen Stellen, die das Wohl der jungen
Leute angeht. Der Gedanke der Lehrlingsausbildung muRl so
stark wie madglich im Volke verbreitet werden. In Berucksichti-
gung dieser Leitsdtze hat die National Metal Trades Association
gewisse Normen fir das Lehrverhdltnis erlassen, die etwa die
Stundenzahl in den einzelnen Ausbildungsgangen, die Lohnhohe
in den verschiedenen Gewerben und die Gewerbe selbst betreffen,
in welchen die Lehrlingsausbildung einzufuhren ist.

J) Georg Kartzke: Das amerikanische
(Leipzig: Quelle & Meyer 1925.)
2) Siehe St. u. E. 47 (1927) S. 1995.

Schulwesen.
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Die Zahl der Lehrlinge ist unter dem EinfluR dieser Arbeit
von 460 im Jahre 1921 auf ann&hernd 1000 im Jahre 1928 ge-
stiegen. Man hat errechnet, daB die gelernten Facharbeiter
durchschnittlich 18 Jahre in ihrem Gewerbe tatig sind. Daraus
errechnet sich die richtige Verhéltniszahl fir die Menge der Lehr-
linge zu der der gelernten Arbeiter. Trotz des groBen zahlen-
mafigen Fortschritts bleiben aber zwei Aufgaben zu Iésen. Zu-
néchst mull die Zahl der Lehrlinge sowohl insgesamt als auch fir
die einzelnen Gewerbe so weit gesteigert werden kdénnen, dal3 der
gesamte Ausfall an geschulten Arbeitskraften durch sie ersetzt
wird. Zweitens muB die Last der Lehrlingsausbildung von allen
in Betracht kommenden Unternehmern getragen werden, gleich-
gultig ob sie der National Metal Trades Association angehdren
oder nicht.

H. L. M artin, Oakland, ging auf

Das Lehrlingswesen der GieRereien in Oakland

ein. Hier dauert die Ausbildungszeit fur Formerlehrlinge 4 Jahre
und ist eingeteilt in 8 halbjdhrige Lehrgénge. Im Anfédnge muf
man als Aushelfer einem Former Handreichungen leisten und
ricktdann im zweiten Halbjahr zum Beiformer unter der Anleitung
eines geschickten alteren Formers auf. Darauf wird man in zwei
Lehrgédngen mit der Bedienung der verschiedenen Formmaschinen
vertraut gemacht und kommt im fiinften und sechsten Halbjahr
in die Kernmacherei. Das Ende der Lehre wird durch Akkordar-
beit in der Handformerei ausgefillt. Auch hier wird der Lehrling
einer Probezeit unterworfen und dann einer besonderen Aufsicht
unterstellt. Die Modglichkeit, sich bei schwieriger Arbeit zu be-
wahren, wird ihm planmafRig gegeben. Das Schulwesen steckt
sehr in den Anféngen; es beruht vorwiegend auf freiwilligem
Selbstunterricht und dem Besuch von Abendklassen aus eigenem
Antrieb. Der Lohn richtet sich nach der einzelnen Persdnlichkeit,
doch bestehen RichtmaBe von 3,75 $ Tagelohn fur das erste und
zweite Jahr, von 4,50 $ fur das dritte und 6 $ fur das vierte Jahr.

Nach AbschluR der Lehre werden die jungen Facharbeiter
ermuntert, in anderen Betrieben sich umzutun. Im Oaklandbezirk
nehmen die Eigentimer von GielRereien grofRen Anteil an der
Lehrlingsausbildung, dagegen stoRt sie auf Widerstand bei den
Betriebsleitern. Diese beklagen sich dartber, daB geeignete
Jungen schwer zu finden seien, und daR sie gewdhnlich die Lehie
vor Beendigung ihrer Zeit verlassen oder aber spater zu einem
Unternehmer gehen, der keinerlei Mihe fur sie aufgewandt hat.
Soll sich der Gedanke der Lehrlingsausbildung durchsetzen, dann
muB nicht nur in der Industrie fiir ihn geworben werden, sondern
auch in der Gemeinde, in den Schulen, unter den Eltern und selbst
unter den erwachsenen Arbeitern. Auf diese Weise entsteht eine
fur die Lehrlingsausbildung gunstige Stimmung, die dazu bei-
tragt, daB alle die Schwierigkeiten, die aus der einseitigen Arbeits-
richtung, der mangelnden GroRe und PlanméaRigkeit in der Unter-
richtung der Werke entstehen, Uberwunden werden.

Die Lehrlingsausbildung in den Quad-Cities

war Gegenstand des Vortrages von S. M. Brah. Ein allgemeiner
Ausbildungsleiter ist angestellt, der fur die Ausbildung verant-
wortlich ist. Seine Pflichten sind Werbung fur die Lehrlingsaus-
bildung unter denjenigen Industrien, die sich noch nicht zur Zu-
sammenarbeit mit dem Verein der GieBereifachleute in Quad-
Cities haben bereitfinden lassen, die Vermittlung von Berihrungen
zwischen Schul- und anderen Kreisen, um die Teilnahme der Be-
volkerung an der Lehrlingsfrage lebendig zu erhalten, die Fihrung
einer Kartei, die den Werdegang des einzelnen Lehrlings verfolgt,
die Prifung von Anwartern und die Aufrechterhaltung der Ver-
bindung mit den Eltern, die Beratung von Arbeitgebern und Lehr-
lingen. Ein Ausschul’, der aus Vertretern jeder Gemeinde besteht,
kommt monatlich zusammen, um Uber das, was geleistet worden
ist und noch getan werden muf3, zu beraten. Die Zahl der Lehr-
linge hat sich in zwei Jahren nahezu verdoppelt. Ueber die Kosten
der Ausbildung streitet man sich. ,W&hrend des ersten

Jahres macht der Lehrling durchweg Unkosten, aber
in den spéteren Jahren wird er unter geeigneter
Leitung und Aufsicht ein Ertragsposten sein.“ Es

wurden fur ihn jahrlich ausgegeben fur Unterweisung, Werkzeug
und Ausrustung 12,50 $, fur den Schulunterricht 57,60 $, ins-
gesamt 70,10 $. Die Aufsicht war kostenlos, da sie innerhalb des
Werkes vom Vorarbeiter vorgenommen wurde. Die Gemeinde
gibt fir den Aufsichtsbeamten, Lehrer usw. 40 $ je Lehrling und
Jahr aus.

W. B. Keast, Harvey (111.), schloB die Aussprache mit einem
Bericht Gber die
Stadtische Lehrlingsausbildung in Harvey.
Harvey ist eine regelrechte Industriestadt von ungefahr 18 000
Einwohnern; es gibt dort 16 Industriewerke mit 100 bis 1500 Ar-
beitern. In der Vergangenheit hat in den verschiedenen Gewerben
ein Mangel an Fachleuten vorgeherrscht, und gerade wegen dieses
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Mangels bietet Harvey eine gute Gelegenheit zu planmaRigem
Vorgehen. Unternehmer und die Stadtische Thornton-Schule
wirken bei der Durchfiihrung der Ausbildungsfolge zusammen.
Die Schule hat in diesem Plan einen doppelten Zweck; sie soll ein-
mal die besten und geeignetesten Leute auswahlen und dann die
theoretische Ergédnzung der praktischen Werkstattarbeit geben.
Jedes Werk hat seine besonderen Lehrlinge, die aber in jedem
Gewerbe ohne Ricksicht auf die Besonderheit ihres Werkes die-
selbe Ausbildung erhalten; ebenso ist auch der Lohn fur alle gleich.
Die Vordrucke fur die Lehre, wie Lehrvertrage, Berichte, Auf-
sichtskarten, sind fur alle Werke genormt. Jeder Lehrling
besucht 8 h in der Woche die Stadtische Thomton-Schule; wenn
er hier gut mitarbeitet, erhéalt er diese Zeit voll bezahlt. Der
Direktor dieser Schule ist gleichzeitig der Lehrlingsvater fir den
ganzen Bezirk und der Verbindungsmann zwischen der Schule
und den verschiedenen Werken. Die Lehrzeit richtet sich in ihrer
Dauer nach der Vorbildung des Lehrlings; die kirzeste Zeit, die
in Frage kommt, betragt 2 Jahre. Gegenwaértig arbeiten 5 Werke
in der Stadt mit;es besteht die Hoffnung, daB nach der Versuchs-
zeit sich weitere Firmen beteiligen werden.

Das Lehrlingswesen findet in den Vereinigten Staaten eine
sehr rege und verstdndnisvolle Anteilnahme. Die deutschen
Betriebe werden gut daran tun, Amerikas Anstrengungen auf
diesem Gebiete zu verfolgen. Mehr als das reiche Amerika sind
wir Deutsche darauf angewiesen, das Letzte an geistigen und sitt-
lichen Kréaften in unserem Volke aufzubieten, um es wieder zum
Meister aller Berufskunst zu machen. Aus dem Geringerwerden
an berufsbereiter Jugend vom néchsten Jahre an ergibt sich in-
sonderheit fir das deutsche GielRereiwesen die Beherzigung der
Mahnungen, die McGrail fiir die amerikanische Jugend ausspricht.

Dr. P. Osthold.

H. P. Evans und A. F. Burtt, Chicago (HI.), brachten in

ihrem Bericht:
Manganstahl

keine wesentlichen neuen Angaben. Sie gaben zunéchst einen
geschichtlichen Ueberblick Gber die Versuche von D. Mushet und
R. A. Hadfield, die schlieRlich zu dem I2prozentigen Mangan-
stahl fuhrten. Heute wird dieser meist aus kohlenstoff- und
phosphorarmem Schrott und Hartstahlabféallen, die bis 100 %
des Einsatzes betragen konnen, im Elektroofen erschmolzen.
Nach welchen Umsetzungen dabei die Entfernung des Sauerstoffs
und Kohlenoxyds aus dem Bade sowie die Entschwefelung ver-
lauft, ist wohl hinreichend bekannt, so daB sich eine Wiedergabe
dieser Ausfuhrungen von Evans und Burtt erubrigt. Beim
GielRen ist eine bestimmte Temperatur einzuhalten; im allge-
meinen wird kalt gegossen. Fur schwierige Stiicke w&hlt man zur
Verhutung des ReiBens einen niedrigen Kohlenstoffgehalt von
1,25 %; wo es auf groBe Harte ankommt und weniger grofRe
Zahigkeit verlangt wird, steigert man ihn bis auf 1,40 %.

Bei der Wéarmebehandlung werden groRBe Sticke im Ofen
zuerst bei 870 0 gut durchwarmt und danach von 1010 bis 1050 o
in Wasser abgeschreckt; kleine Mengen werden sofort auf diese
Temperatur gebracht. Oberflachenentkohlung muB vermieden
werden. Richtig behandelter Manganstahl bildet unter Druck,
Schlag oder Verdrehung Gleitflachen in den Austenitkdérnern,
wodurch eine sehr hohe Oberflachenhértung bis zu 500 BE ent-
steht. Im Betrieb wird die Oberflachenhartung durch stoBweise
Kaltbearbeitung verursacht; dadurch bildet sich auf der weichen
Unterlage eine harte Oberflache, die sich entsprechend dem
VerschleiR fortschreitend erneuert. Diese Oberflachenhértung
ist zur Erzielung der Verschleifestigkeit des Manganhartstahles
Voraussetzung. K. Dornhecker.

Der Bericht von H. T. Wensel und W. F. Roeser, Washing-

ton, Uber

Temperaturmessungen an flissigem GuReisen
zeigte, daB die Frage der Berichtigungszahlen fur optische Pyro-
meter auch in Amerika jetzt grundlich in Angriff genommen
wird.

Die Versuche wurden zunéchst in drei Gielereibetrieben
durchgefihrt. Vorversuche bei der Lynchburg Foundry Co,,
Lynchburg (Va.), an funf verschiedenen GuReisensorten ergaben
keine brauchbaren Werte. Die weiteren Untersuchungen fanden
in Birmingham (Ala.) statt bei der American Cast Iron Pipe Co.
und bei der American Radiator Company. Die Messungen wurden
sowohl am flieBenden Eisen beim Abstich am Ofen als auch in
der Pfanne vorgenommen. Aus den Ergebnissen war zu ersehen,
daB die Berichtigungszahlen fiir das optische Pyrometer bei
stromendem Eisen firTemperaturen von 1270 bis 1375° zwischen
12 und 2 1° lagen, bei Temperaturen von 1425 bis 1460° zwischen
89 und 107°. Die Messungen in der Pfanne lagen alle unter
1340° und ergaben Berichtigungszahlen zwischen 19 und 63°.
Wensel und Roeser fassen die Folgerungen aus den Versuchen
dahin zusammen, daB der Kohlenstoffgehalt des GuBeisens auf
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die Berichtigungszahl keinen EinfluR zu haben und bei einer
Temperatur von 1375° sich die Strahlungsziffer des flussigen
Eisens stark zu andern scheint.

Um die letzte Erscheinung zu klaren, wurden Messungen in
der VersuchsgieRerei des Bureau of Standards an sieben ver-
schiedenen Eisensorten ausgefuhrt, die in einem elektrischen
Lichtbogenofen erschmolzen wurden, so daB Temperaturen bis
zu 1500° erreicht wurden. Die Messungen wurden derart durch-
gefuhrt, daB man das Eisen in eine Pfanne gof3, in die ein Thermo-
element eingetaucht wurde, und die Oberflaiche mit einem Pyro-
meter anvisierte. Die Messungen wurden bis zum Erstarren des
Eisens durchgefihrt. Hierbei wurde eine sehr merkbare Ver-
anderung der Oberflache beobachtet, die bei allen untersuchten
Eisensorten fast bei der gleichen Temperatur von etwa 1375°
nach dem Thermoelement eintrat. Wenn man die sich gebildete
helle Oberflache (augenscheinlich eine flissige Haut auf dem
flissigen Eisen) wegkratzte, so wurde die Oberflache zeitweilig
dunkel, aber schnell wieder gleichméaRig hell. Das Auftreten der
hellen Stellen war bei den verschiedenen Eisensorten ungleich-
maRig stark. Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 enthalten,
wobei mit dem optischen Pyrometer stets die hellen Stellen an-
visiert wurden. Die Erscheinung des Auftretens der hellen Stellen
nennen Wensel und Roeser Uebergangspunkt. -

Zahlentafel 1. Berichtigungszahlen fiur Temperatur-
messungen an flissigem GuBeisen mit Glihfaden-
pyrometer (X= 0,65 p.).

Obe'halb des

Unterhalb des Ueb kt
nterha es Uebergangspunktes lieber gang'punktes

scheinbare wahre Berichti- wahre Berichti-
Temperatur Temperatur gung Temperatur gung
»0 »0 «C »0 »0
1160 1194 34 — —
1180 1215 35 — —
1200 1236 36 — —
1220 1257 37 — e
1240 1278 38 — —
1260 1299 39 1365 105
1280 1320 40 1387 107
1300 1341 41 1410 110
1320 1362 42 1433 113
1340 1383 43 1456 116
1360 1404 44 1479 119
1380 - - 1502 122
1400 — — 1526 126
1420 — — 1549 129
1440 - — 1572 132
1460 — — 1595 135

Aus Zahlentafel 1 ist ersichtlich, daB die Berichtigungszahlen
bis 1375° gering sind (20 bis 40°), daruber erreichen sie merklich
hohere Werte bis 140° bei 1600°. Es wird daher angenommen,
daB bei etwa 1375° eine Veranderung der Strahlungszahl statt-
findet. Als Erklarung hierfiir werden die Ansichten gegeben:

1. Die Oxydation des Kohlenstoffs im GuReisen findet
hauptséchlich bei héherer Temperatur statt. Hierdurch kénnen
fur die Oberflache Bedingungen geschaffen werden, die eine ge-
nigend starke Reduktionswirkung zur Folge haben, um die me-
tallische Eisenoberflache rein zu erhalten. Bei niedrigeren Tem-
peraturen verschwindet die Reduktion durch Kohlenstoff immer
mehr, und an der Oberflache kénnen sich Oxyde bilden.

2. Eine andere Erklarung ist die des Ueberganges von
flussigen zu festen Eisenoxyden bei 1375°. Weil der Schmelz-
punkt der verschiedenen Eisenoxyde uUber dieser Temperatur
liegt, hat man es mit einer Mischung oder L6sung von Eisenoxyd
und Eisenoxydul zu tun. Es ist wahrscheinlich, dal um 1375°
ein Eutektikum gebildet wird.

3. Eine weitere Erklarung ist die, daR das feste Oxyd, welches
unter 1350° entsteht, in geschmolzenem Eisen verhéltnismaRig

Patent

Deutsche Patentanmeldungenl).
[(Patentblatt Nr. 41 vom 11..Oktober 1928.)
KIl.7a. Gr.3,S80780. Verfahren zum Herstellen von Rillen-
schienen. Rudolf Sperling, Bochum-Weitmar, Hattinger Str. 405.
KI. 7a, Gr. 11, R 71 017. Verfahren zum Auswalzen diinner
Metall-, insbesondere Aluminiumfolien. Leopold Rado, Berlin-
Halensee, Kurfurstendamm 110.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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unléslich ist, wahrend das geschmolzene Oxyd, das oberhalb dieses
Punktes entsteht, sofort in Losung geht.

Die Versuche sind, soweit sie beschrieben sind, mit grof3er
Sorgfalt ausgefuhrt und erscheinen einwandfrei. Der Vergleich
mit fruheren deutschen Arbeitenl) ergibt fir die amerikanischen
Versuche héhere Berichtigungsziffern (bis 40° bei 1370°). Der
Grund hierfur und auch fir die sehr erhebliche Streuung bei den
amerikanischen Versuchsergebnissen liegt wahrscheinlich an der
verschiedenen Beschaffenheit der Oberflache, die auch nicht ein-
deutig feststellbar ist. Nach allen diesen Versuchen scheint fest-
zustehen, daB die hohen Berichtigungszahlen mit einer Strah-
lungszahl von 0,4 nur bei wirklich reiner metallischer Oberflache
des flussigen Eisens anzuwenden sind. Schon bei der geringsten
Oxydbildung wird die Strahlung groéfRer und damit die Berichti-
gungszahl kleiner. Die Grof3e der Berichtigungszahl scheint véllig
von der Art und der Dicke des Oxvdh&autchens abzuhéngen. Ob
das Verschwinden der reinen metallischen Oberflache wirklich
bei allen Eisensorten bei etwa 1375° auftritt, wie der amerika-
nische Bericht angibt, bedarf weiterer Klarung. M. Wenzl.

M. A. Blakey, Milwaukee (Wisc.), sprach uber die

Prifung des Formsandes auf Brauchbarkeit bei wiederholter
Benutzung.

Wird ein neuer Sand in einer GieBerei eingefuhrt, so wird er
zunachst mit dem bisher benutzten Altsand gemischt ver-
wendet. Dabei kann er aber ein anderes Bild seiner Brauchbarkeit
ergeben, als wenn er mit Altsand der gleichen Sorte gemischt wird.
Ein Urteil daruber 14t sich im GieRereibetrieb erst nach langer
Zeit gewinnen. Die Ergiebigkeit der Sande laRt sich in kurzer
Zeit nach dem von Blakey vorgeschlagenen Verfahren feststellen.
2000 g des zu prufenden Sandes erhalten so viel Wasserzusatz,
dall die gunstigste Bindefestigkeit erzielt wird. Dann wird die
Probe im verschlossenen GefaR 24 h zum Ausgleich der Feuchtig-
keit gelagert. Man bestimmt den Wassergehalt, die Bindefestig-
keit und die Luftdurchléssigkeit nach den durch Normung fest-
gelegten Verfahren. 1300 g des Sandes werden in einer einfachen
Zylinderform um einen Holzstab eingestampft. Der Hohlraum
wird mit GuBeisen vergossen. Nach dem Erkalten wird der GuR-
stab entformt und mit einer scharfen Birste abgesandet. Der
entstandene Altsand wird mit dem Rest des frischen Sandes ge-
mischt und wieder auf den gunstigsten Feuchtigkeitsgehalt ge-
bracht; er lagert einen Tag und wird in gleicher Weise verformt
und mit Gufeisen vergossen. Dieses Verfahren wird sechs- bis
zehnmal wiederholt. Vor jedem GuR werden Feuchtigkeitsgehalt,
Bindefestigkeit und Gasdurchlassigkeit bestimmt. Die Art und
Schnelligkeit der Abnahme der Festigkeit und der Gasdurch-
lassigkeit bei wiederholter Verwendung geben einen MaRstab fur
die Ergiebigkeit des Sandes. Ein Sand ist um so wertvoller, je
langer eine gute Festigkeit neben ausreichender Porigkeit bestehen
bleibt.

Das Verfahren eignet sich nicht nur fur nattrliche Sande,
sondern auch zur Prifung von zugesetzten Bindern wie Ton oder
organischen Mitteln. Auferdem erlaubt das Verfahren einen
qualitativen Vergleich der Sinterung und der Bildung von Schalen.
Die Verschiedenheit der Oberflache der gegossenen Stdbe 1aBt
ebenfalls die Wertverminderung des Sandes bei wiederholtem
Gebrauch beurteilen.

Neue Erfahrungen mit feuerfesten Steinen fiir GelbgieBereiofen
hatte H. M. St. John, Detroit (Mich.), gesammelt, aus denen
fur die Eisenhittenindustrie Versuche mit Mullitsteinen sowie
Sillimanit- und Chromerzsteinen bemerkenswert sind. Diese
haben noch keine weitere Verbreitung gefunden, da vorlaufig ein
passendes Bindemittel fehlt, jene haben sich wegen ihres hohen
Preises trotz ihrer unverkennbaren vorteilhafteren Bestandigkeit
gegen Temperaturwechsel noch wenig eingefihrt.

F. Hartmann.

J) A. Frv: St. u. E. 44 (1924) S. 1398/1405; M. Wenzl u.
F. Morawe:" St. u. E. 47 (1927) S. 867/71; M. Moeller, H.
Miething u. H. Schmidt: Z. teehn. Phys. s (1925) S. 644/51.
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KIl. 7a, Gr. 16, R 74 369. Anzeigevorrichtung fir den
Werkstickvorschub bei Walzwerken, insbesondere Pilgerschritt-
walzwerken. Ewald Réber, Dusseldorf, Hindenburgwall 24.

Kl. 7 a, Gr. 22, D 54 246. Vorrichtung zum Ein- und Ausbau
der Walzen eines Walzgerustes. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl.7a, Gr.22, D 54564. Walzgerust. Demag, A.-G., Duisburg.

KIl. 7a, Gr. 27, B 136 828. Vorrichtung zur Erleichterung
der Bearbeitung verhéltnisméaRig kurzer Bander in Kaltwalz-
werken. Willy Bauer, KéIn-Lindenthal, Theresienstr. 74 b.

KIl. 7 b, Gr. 12, D 52 703. Dornfuhrung fiir RohrstoBbanke.
Demag, A.-G., Duisburg, und Matthias Peters, Ddusseldorf,
Lindemannstr. gs.
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KI. 7 b, Gr. 14, G 69 315. Selbsttatige Abschneidevorrichtung
furRohrziehbanke. Wilhelm Gottschalk, Neheim (Ruhr), Stdstr.40.

KI. 7d, Gr. 2, K 105 394. Verfahren zum Wickeln von Draht
zu Ringen. Wilhelm Kéhler, Elberfeld, Augustastr. 58.

KIl. 10a, Gr. 17, M 97 611. Koksléschrutsche. Maschinen-
und Fahrzeugfabriken Alfeld-Delingsen, A.-G., Alfeld a. d. Leine.

KIl. 10a, Gr. 18, G 64 516. Verfahren zur Erzeugung von
Hittenkoks. Zeche Mathias Stinnes, Essen a. d. Ruhr, Viehofer-
str. 136.

KI. 10 a, Gr. 22, W 69 675. Verfahren zum Verkoken von
Brennstoff in stehenden Retorten. Woodall-Duckham (1920)
Limited, Arthur McDougall Duckham, Ernst Woodhouse Smith
und Thomas Campbell Finlayson, London.

Kl. 12e, Gr. 5, H 111108. Einrichtung zur elektrischen
Abscheidung von Schwebekdrpern aus Gasen. S$ipl.*£yng. Josef
Horstmann, Hannover, Kollenrodtstr. 66.

KIl. 13a, Gr. 19, Sch 80 865. Wasserrohrkessel mit einer
einen senkrechten Heizzug bildenden Brennkammer, einer tber der
Brennkammer liegenden Beruhrungsheizflache und einem zweiten
neben der Brennkammer liegenden Heizzug. Schmidtsche Heif3-
dampf-Gesellschaft m. b. H., Kassel-Wilhelmshéhe.

Kd. 13 b, Gr. 12, M 101 915. Fliehkraftwasserreiniger, ins-
besondere fir das Speisewasser von Dampfkesseln. Theodor
Méller, Berlin N 65, Sansiharstr. 7.

KIl. 18a, Gr.3, M 96 259. Verfahren zur Gewinnung von
Roheisen in einem Hochofen, der in seinem oberen Teil durch eine
innere Schachtwand in einen mittleren Schacht und einen diesen
umgebenden duBeren Ringraum unterteiltist. Dr. Franz Muhlert,
Géttingen, Calsowstr. 6.

KI. 18 a, Gr. 4, K 104 195. Offener Kuhlkasten fur Hochofen.
August Kusemann, Gelsenkirchen, Haldenstr. 39.

KIl. 18a, Gr.s, St 43 314.Vorrichtung zum Zuriickhalten
des Gichtstaubesin Hochdfen durch Siebe. ®t|Jl.«Qtig. Julius
Stoecker, Bochum, Alleestr. 63 a.

KIl. 18 a, Gr. 14, B 134 752. Hohlstein zur Ausmauerung
von Winderhitzern oder Waé&rmespeichern. Karl Bremkamp,
Berlebeck bei Detmold.

KIl. 18a, Gr. 15, R 74 159. Wassergekihlter HeiBwind*
Schieber. Heinrich Résener, Duisburg-Meiderich, Heisingstr. 46.

KI. 18 b, Gr. 14, G 65 240. Verfahren zum Verschweillen
von Schrottpaketen. Th. Goldschmidt, A.-G., Essen (Ruhr.)

KI. 18 b, Gr. 14, Sch 81 885. Wassergekuhlte, mit einem
feuerfesten Futter versehene Tur fur Siemens-Martin- und andere
industrielle Oefen. Gebrider Schuf3, A.-G., Siegen i. W.

Kl. 18 ¢, Gr. 8, W 72 453. Verfahren zur Warmebehandlung
von Metallen und Metallegierungen, insbesondere von Eisen und
Stahl in Form von Platinen, Blechen, Bandeisen, Dréahten u. dgl.
in einer Warmstoffatmosphare. Sigurd Westherg, Oslo.

KIl. 18 ¢, Gr. 10, K 94 276. Maschinell angetriebener, mit
einer Kupplung versehener Blockdricker fir Sto- und Warm-
o6fen. Adolf Kreuser, G.m. b. H., Sudring 8, und Friedrich Weitzel,
Fichtestr. 10, Hamm i. W.

KI. 201, Gr. 4, V 23 165. VerschleilRfestes Herzstick fir
Kreuzungen und Weichen aus Rillenschienen. Vereinigte Stahl-
werke, A.-G., Dusseldorf.

Kl. 24 ¢, Gr. 7, M 97 435. Umsteuereinrichtung fiir Regene-
rativofen mit wechselweise wirkenden Geblasen. Morgan Con-
struction Company, Worcester, Massachusetts (V. St. A.).

Kl. 241, Gr. 9, F 57 425. Verfahren und Vorrichtung zur
Verteuerung von Brennstoffen von nicht einheitlicher KorngréRe
nach Sichten des Brennstoffes auf dem Beschickungswege. Gertrud
Franke, geb. Mohnicke, Wolfgang Franke, Hannover, Hildes-
heimer Str. 22, und Christa Ruhe, geb. Franke, Alfeld a. d. Leine.

KIl. 40a, Gr. 15, R 68 672. Herstellung kohlenstofffreier
Metalle und Legierungen. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., und
Dr. Wilhelm Rohn, Hanau a. M.

Kl. 48 a, Gr. 6, F 64 784. Verfahren zur Herstellung eines
gut streuenden Chrombades. Edward D. Feldman, Berlin W s,
Charlottenstr. 50/51.

KI. 48 ¢, Gr. 6, P 52 034. Einrichtung zum gleichzeitigen
Aufbringen eines Ueberzuges auf die innere und &ufere Ober-
flache langgestreckter Rohre beliebigen Querschnitts. August
Pahl, Berlin-Wilmersdorf, Detmolder Str. 3.

Kl.49¢c, Gr. 13, B 129812. Vorrichtung zum Zerschneiden von
in Bewegung befindlichem Walzgut. J. Banning, A.-G., Hammi.W.

KI. 81 e, Gr.80, S 78 665. Gerét zum Foérdern schwerer oder
sehr heiBer Werksticke mittels auf der Unterstitzungsflache
sich abrollender Walzen. Société Anonyme des Hauts-Fourneaux-
Forges et Aciéres de Pombey, Paris.

Patentbericht.

48. Jahrg. Nr. 42.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 41 vom 11. Oktober 1928.)

KIl. 7a, Nr. 1047 796. Anordnung der oberen Anstellvor-
richtung fur Duogeriiste. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 13 a,Nr.l 047 419. Steilrohrkessel mitzwischen Feuerung
und dem normalen Rohrbiindel geschalteten Siederohren. Séachsi-
sche Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann, A.-G., Chemnitz,
Hartmannstr. 24.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Gr.5, Nr. 462 207,vom
21. Méarz 1925; ausgegeben am 6.
Julil928. Gaston de Bothune in
Schaerbeck, Brissel. Vorrichtung
zum Einfuhren von staub- oder pulver-
formigen Stoffen in die Schmelzzone
von Schacht-, insbesondere Hochdéfen.

Eine Dise b zum Einfuhren
von heilem Wind, die konzentrisch
mit und in der Strémungsrichtung
vor einer Druckluftdise c angeordnet
ist, ist in dem Innern des erwei-
terten zylindrischen Abschnitteseiner
Blasform a zum Einfuhren von Ein-
blasegut eingebaut und mundet er-
heblich in der Strémungsrichtung
vor der Oeffnung zur Zufiihrung
des Einblasegutes zu der Blasform
in einem kegeligen Abschnitt ein,
der den erweiterten zylindrischen
Abschnitt mit einem engeren zylin-
drischen  Abschnitt der Blasform
verbindet, der in der Stromungsrich-
tung vor dem erweiterten Abschnitt
liegt, eine gewisse Lange und stro-
mende Wasserkihlung besitzt.

KIl. 18 a, Gr. 19, Nr. 462 208, vom
30.November 1926; ausgegebenam 7.Juli
1928. Dirk Croese in London.Elek-
trischer Ofen zum Erschmelzen und Rei-
nigen von Metallen und Legierungen aus
Feinerzen.

Der Ofenschacht ist in eine Reihe
untereinander angeordneter Lichtbogen-
kammern a unterteilt, die mit Mitteln
versehensind, um den Strom des fallen-
den Gutes zu zerteilenundaufdennéchst-
folgenden Lichtbogen abzulenken, r

Kl. 18a, Gr. 5 Nr.
462 474, vom 14. Marz
1926; ausgegeben am 11.
Juli 1928. Gottlieb See-
wald in Koslow, Glei-
witz. Mit einem metal-
lischen Ueberzug versehene
Hochofenwindform.

Eine glatte Innenhilse
aist mit einem am Russel
nach innen umgehogenen
AuBenmantel b durch eine
den Russel nach auf3en
ubergreifende Hartlotpan-
zerung c¢ verbunden.

KI. 18 C, Gr. 10, Nr. 462 657, vom 12. April 1927; ausgegeben
am 17. Juli 1928. Zusatz zum Patent 379 218. (Fruheres Zusatz-
patent 380761.) Ernst Bohler in RoBlingen, Lothringen.
Ofen zum Anwarmen von gewalztem Halbzeug (Blécken und
Kntuppeln) oder ahnlichen Werksticken.

Der Stempel des Blockdruckers hat die Form eines U-Eisens
mitnach oben gerichteten Flanschen, deren Héhe gleich anndhernd
der Hohe der einzusetzenden Stiicke ist. Auf diese Weise kommt
man mit einem Paar festliegender Stitzleisten aus und kann
gleichzeitig zwei Schichten Blécke einsetzen.

KIl. 18 a, Gr. 18, Nr. 463175, vom 11. November 1923; aus-
gegeben am 24. Juli 1928. Britische Prioritdt vom 10. November
1922. Henry Edwin Coley in London. Verfahren zum
Reduzieren von Erzen, Oxyden u. dgl.

Das Gut wird auf die zu seiner Reduktion erforderlichen
Temperatur erhitzt, und dann werden Kohlenwasserstoffe oder ein
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Kohlenwasserstoff enthaltender oder bildender Stoff so in oder auf
das Gut geleitet, dal? er die zum Freiwerden seines Kohlenstoff-
gehaltes erforderliche Temperatur erst bei Berihrung mit dem
heilen Gut erhélt, so daB der Kohlenstoff im aktiven oder Ent-

stehungszustande auf das Gut einwirkt.

durch gleichachsige, dicht nebeneinander liegende Ringplatten
gebildet werden.

Kl. 18 a, Gr. 1, Nr.463 280, vom 17. August 1926; ausge-
geben am 25. Juli 1928. Zusatz zum Patent 453 469. (Friheres
Zusatzpatent 454866.) ~ipL.Qrtg. Max Paschke u. Eduard
Schiegries in Duisburg-Meiderich. Verfahren zur Aus-
nutzung der Eigenwarme flussiger Schlacken.

Aufer oder an Stelle von Erzen o. dgl. werden in die flussige
Schlacke Stoffe eingefiihrt, die aus feinstiickigem, metallischem
Eisen bestehen, z. B. Gul3spdne, Bohrspane usw.

KIl. 18 a, Gr. 6, Nr.
462792, vom 1. April 1926;
ausgegeben am 25. Juli
1928. 3Ir.*3ng. g.~.Hein-
rich Aumund in Ber-

lin-Zehlendorf. Gasfang
KI. 18 a, Gr. 8, Nr.463418,

fHuorchi‘;ZiCht" insbesondere o 9. Februar 1926; ausge-

. . geben am 27. Juli 1928. Al-

Zwecks — Verminde-  phert pDaub in Wissen, Sieg.
rung der Staubbildung

Entleerungsvorrichtung an Gicht-
gas- u. dgl. Staubbehéltern und
Verfahren zur Anbringung dieser

beim Begichten der Hoch-
o6fen besteht das mittlere
Gasabzugsrohr aus einem

N Vorrichtung wahrend des Be-
festen und zwei gegen-  (iicpes.
einander verschiebbaren Im Fangkasten ¢ ist eine
Teilen. Der untere Teil a  |gicht schwenkbare VerschluB-
des Gasabzugsrohres ist die sich

haube b angeordnet,
an der festen Ofenkon- i, ger den Auslaufstutzen a
struktion c, der Deckel b ngependen SchlieRlage selbst-

) dieses Rohres am beweg-  t4tig mit Staub anfullt, der
lichen Ofenabschluf? aufgehangt, so daR der VerschlufR im Gas- den Behalter gasdicht abschlieRt.

verteilungsrohr im allgemeinen geschlossen ist, dagegen voll-
KI. 18 a, Gr. 1, Nr. 463533, vom 7. April 1926; ausgegeben

standig gedffnet wird, sobald die Begichtung stattfindet.
am 30. Juli 1928. Amerik. Prioritdat vom 5. Februar 1926. John

KI. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 463 305, vom Eckert Greenawalt in New

7. Oktober 1925; ausgegeben am 26. York. Drehbare Sinterpfanne
Juli 1928. Allgemeine Elektri- mit in Abhéangigkeit von der
citdts-Gesellschaft in Berlin. Bewegung der Pfanne beweglichen

(Erfinder: Wilhelm Hoépp in Berlin-

Heiligensee.)  Elektrisch  beheizter

Kanaigluhofen. ist

Zwecks Rickgewinnung der Ab-

kihlwarme ist der Ofen mit zwei nebeneinander angeordneten,
gegenlaufigen fahrbaren Herdsohlen a und b ausgestattet, die

Roststaben.

Der obere Teil der Roststabe

in einem der Roststdbe umgebenden Rahmen a gelagert,
wéahrend die unteren Enden der Roststdbe in ein Flachgewicht
b eingreifen, das in dem Rahmen a frei beweglich derart ruht,
daB ein Zwischenraum c frei bleibt.

S tatistisches.

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches Im September 19281).
In Tonnen zu 1000 Kkg.

Bohblocke StahlguR Insgesamt
Besse- Basische Saure Tiegel-  SchweiR- Tiegel-
Thomas- mer- Siemens-  Siemens- und stahl — pasischer  saurer und 1928 1927
Stahl- Martin- Martin- Elektro- (Schweil3- Elektro-
Stahl- Stahl- Stahl- Stahl- eisen)
geptember (1928: 25 Arbeitstage, 1927: 26 Arbeitstage)
Bheinland-Westfalen 489 615 431 316 7784 9 631 9 209 4017 412 952 050 1087 714
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. 25782
Oberhe8sen . — 23 310 — 239 — — 36 271
— 38 700 — 507 393 39 900 50 007
— \' 952 4041

land 58 119 i 22 2573 997 102 071 116 785
Land Sachsen . > 64 699 35109 d J 1280 674 44 521 55 225
Suddeutschlandu. Bayrische

Bheinpfalz . J 4 255 — 412 232 28 25197 29 055
Insgesamt: September 1928 554 314 - 590 809 8009 10583 1 4041 14 220 6313 1232 1189 521 —

davon geschatzt . . . _ - 13 100 — 781 — 1845 1400 300 17 426 —
Insgesamt: September 192 584 676 - 729 299 14 829 14 588 3495 17 268 9364 1538 — 1375 057

davon geschéatzt — — 7 500 —_ 30 — 75 100 — — 7 705

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 47 581 52 887
Januar bis September*) (1928: 230 Arbeitstage, 1927: 229 Arbeitstage)
Bheinland-Westfalen . , 4751 518 4362637 120262 100 203 89 294 43 729 3 865 9472085 9642 535
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen . 259 765 — 2416 — — 280 628 311 685
Schlesien . . . . — 382 279 - 4 333 ) 394178 434 320
Nord-,Ost- ujiitteldeutsch- \ 28 > 9860 30 601 4 584 > 8481

land . . . . 584 982 24 378 10 383 1016 715 1032 293
Land Sachsen. \ 596 338 300 256 ] 11 015 6179 377 445 464 442
Stddeutschlandu. Bayrische f

Bheinpfalz..... y ,,,,,,,,, ) 31 371 — J 3750 1451 28 208 057 237 541
Insges.: Jan. bis Sept. 1928 5347 836 28 5921 290 125 384 110 063 30 601 135 186 66 326 12 374 11 749 108 —

davon geschatzt . . . _ 79 700 — 2346 - 3525 2 200 535 88 306 —
Insges.: Jan. bis Sept. 192 5114 177 354 6510216 135279 110 557 31701 137 021 72 428 11 083 — 12 122 816

davon geschatzt — 67 500 — 270 | — 675 900 — 69 345

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 51 083 52 938

M Nach den Ermittlungen de; Verein; Deutscher Eisen- and Stahl-Industrieller.

bis einschl. August.

«) Unter Berlcksichtigung der Berichtigungen fir Januar
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Statistisches.

Der Eisenerzbergbau PreuBens im 2. Vierteljahr 19281).

Be-
triebene Beschaf-
. . Man-
Oberbergamtshezirke tigte  ganerz
und Wirtschaftsgebiete Beamte iber
. . \ 30%
(preuR. Anteil) a% 5% und Mar?—
=S Q5 Arbeiter gan
I3 =z3 t
Breslau 1 2 345 —
Halle... 1 — 97  —
Clausthal . 9 — 1857 —
Davon entfallen a. d.
a) Harzer Bezirk . 1 24
b) Subherzynischen

Bezirk ~ (Peine,

Salzgitter) 5 1752
Dortmund 4 — 316 —
Bonn .95 2 11549 85

Davon entfallen a. d.
a) Siegerlander-

Wieder Spateisen-

8tein-Bezirk . . 41 8503
b) Jvassauisch-Ober-

hessiechen (Lahn-

und Dill-) Bezirk 50 2 2710 85
c) Taunus - Huns-

rick-Bezirk . . . 4 3 -
d) Waldeck-Sauer-

lander Bezirk . . - — — —

Zusammen in PreuBen

2. Vierteljahr 1928 . . 110 4 14164 85
1. Vierteljahr 1928 . . 112 6 14749 4
1. Halbjahr 1928 . . . 111 5 14457 89

‘) Z. Bergwes. PreuB. 76 (1928) S. A 48.
eisenstein, 60 t Brauneisenerze.

Brauneisen-
stein bis 30 %
Mangan

bis
12%

Uber
12%
t t
- 21 707
388 201

383500

6 459
37 701

17 913

6476

1314
16 599

31225

17 913
23 458
41371

454 068
475 550
929 618

48. Jahrg. Nr. 42.

Verwertbare, absatzfahige Férderung an Absatz
zusammen b h b h
Spat- Rot- stsior;;1 eric - eretc -
eisen- eisen- Eig N bﬁrfcrh' Menge Ige er Mne er
stein stein SEN- Menge Eies§n- Etsen- - Mangan-
erzen - inhalt inhalt
inhalt
t t t t t t t t
— — 2) 8563 8563 4 259 8674 4310
— — — 21707 2170 20 500 2050 410
— — — 388 201 117 812 379 345 114 928 6 195
383500 115974 374051 112 889 5920
— 17 3) 186 6 662 2101 6583 2075 143
497 393 166 840 «) 1295 721 227 255 273 665 516 249826 35916
495754 14945 60 517 235 178 717 457 510 172033 32501
1639 146 265 1235 181 763 70 718 193315 74779 1629
5630 22 229 5838 14 691 3014 1786
497 393 166 857 10044 1 146 360 381 615 1080 618 373189 42664
556 304 179200 11705 1246 221 413724 1188 593 417 020 48 549
1053 697 46 057 21749 2392581 795339 2269 211 790209 91213
589 t Toneisenstein. — 3) Raseneisenerze. — 4) 1235 t Magnet-

-3) Darunter 7974 t Magneteisenstein,

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hittenindustrie

Deutsch-Oberschlesiens im August

Gegenstand Juli 1928 August 1928
t t
Steinkohlen ... 1688 292 1751 555
Koks 115 646 117 013
Briketts.. 31 162 32 355
Rohteer 4 858 4903
Teerpech und Teerdl . . 52 47
Rohbenzol und Homologen 1636 1656
Schwefelsaures Ammoniak 1655 1688
Roheisen 20 794 20 256
FluRstahl. 39 879 39 028
StahlguB (basisch u. sauer) 1 061 1038
Halbzeug zum Verkauf 2982 3776
Fertigerzeugnisse......coeevvennenne 30 770 32 043
GuBwaren Il. Schmelzung 2 814 2 757
Belgiens Hochéfen am 1. Oktober 1928.
Hochofen
Erzeugung
vor- unter auler ;
handen Feuer Betrieb in 24 h
Hennegau und Brabant:
Sambre et Moselle 7 7 — 1775
Moncheret... 1 1 — 110
Thy-le-Ch&teau 4 4 — 660
Hainaut. 4 4 — 860
Monceau.. 2 2 — 400
La Provlidencc. 4 4 — 1300
Clabecq 3 3 - 600
BoBlI 2 2 — 400
zusammen 27 27 — 6 095
Littich:
Cockerill.. 7 7 — 1620
OugWe...... 6 6 — 1165
Angleur-Athus. 9 8 1 1275
Esp”~rance 4 4 —_ 600
zusammen 26 25 1 4 560
Luxemburg:
Halanzy.. 2 2 — 160
M issen.. 2 2 — 171
zusammen | 4 4 R 331
Belgien insgesamt | 67 56 i 10 986

1) Oberschi. Wirtsch. 3 (1928) S. 610 ff.
a)

19281).

Vgl. Z. Berg-Huttenm. V. 67 (1928) S. 624 ff.

Die Ergebnisse der

polniseh-oberschlesisehen Bergbau-

und

Eisenhittenindustrie im August 1928-).

Gegenstand Juli 1928 August 1928
t t
Steinkohlen ... 2 427 833 2 537 107
Koks 140 125 140 958
Rohteer... 6 301 6 970 |
Teerpech.. 803 924
Teerdle 505 575
Rohbenzol und Homologen 1615 1650 !
Schwefelsaures Ammoniak 3022 3 146
Steinkohlenbriketts 21 588 19 082
Roheisen 38 235 38 531
FluBstahl. . 82 738 85 471
Fertigerzeugnisse der Walz-
WeErke e 63 154 63 689

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und Schweif3stahl in
GroRbritannien im Juli 19283).

Erzeugnisse

FluBstahl:
Schmiedestiicke
Blank gezogener S tald
Kesselbleche
Grobbleche 32 mm und dariber..........
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt . .
WeiR-, Matt- u. Schwarzbleche
Verzinkte Bleche
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dariiber
Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m ..
Rillenschienen fir Strafenbahnen..
Schwellen und Laschen.......
Formeisen, Trager, Stabeisen usw..
W alzdraht
Bandeisen und Rohrenstreifen, warmgewalzt
Blank kaltgewalzte Stahlstreifen................
Federstahl

SchweilRstahl:
Stabeisen, FOrmeisen USW..........ccoiiiniiienins
Bandeisen und Streifen fir Rohren
Grob- u. Feinbleche und sonstige Erzeugnisse

aus SchweiBstahl

Zusammen |

Juni 1. Halb-  Juli
1928 jihrl92s 1928

1000 t zu 1000 kg

18.9 135.1 16,5
8,0 42,6 4,9
99.4 588.1 80,2
54,2«)  309,6 51.7
80.9  400.4
63.4 4361 68.9
55,1 36G,4 35.9
55 35.3 5,1
4,4 18.9 2.4
6.6 62.3 6,8
169,1 946.4 152,2
20.5 114.4 20.7
26,8 155.4 24.3
4,0 25.9 4.4
6,6 42,2 58
623,4«), 3679,1 479,8
16,9 110,8 16,5
48 28,3 33
0.3 2,3 04
220 | 1414 | 202

3) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iroi

and Steel Manufactures.
4) Berichtigte Zahlen.

Vgl. St. u.

E. 48 (1928) S. 130B
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Grof3britanniens Aufenhandel von Januar bis September 1928.

Einfuhr
Januar bis September

Ausfuhr
Januar bis September

Minerale und Erzeugnisse
1927

1928 1927 1928
t zu 1000 kg t zu 100 kg
mRistfnerze. einschl. mangan-

haltiger . 3926402 3454 209 5233 12 833
Manganerze 123 801 149 506 _ _
Schwefelkies 213 102 225614
Steinkohlen... 2447 401 20528 39618 856 37 601 788
Steinkoklenkoks.. 1138687 1776428
Steinkohlenbriketts 171868 43011104985 760075

69 408 49 629 189 710 246 961
Roheisen, einschl. Eisenlegie-

rungen . 534 139 104 492 226 292 325 471
EisenguB... 2 555 2019 924 1225
StahlguB un ondersta 8 026 11 357 4 830 3961

3 152 2658 128 171
10 066 8484 359 541
SchweiReisen (Stab-, Winkel-,

Profil-) s 233 158 136 611 27 981 19 973

StnhtoAl.e, Winkel u. Profile 306 396 268 823 249 755 209 571
85 455 54 169 2188 1189

Yorgewalzte Blocke, Kniippel
755 617 477 900 3761 4981
590 339 419 118 1446 701
T EAGE T oo 174 995 120 104 89 258 60 247
21026 11 643 308 035 318 468

Sehienenstéhle, Schwellen,

Laschen usw. — — 99 765 74 842
Radsitze 1806 721 25 596 29 017
Radreifen, Achsen 2272 748 20 392 18 034

GroRbritanniens Roheisen- und

Stahlerzeugung im Septemb. 1928.

Die Zahl der im Betrieb be-
findlichen Hochéfen belief sich
Ende September auf 131 oder 1

Einfuhr
Januar bis September

Ausfuhr
Januar bis September
Minerale und Erzeugnisse

1927 1298 1927 1928
t zu 1000 kg t zu 1000 kg

Sonst. Eisenbahnzeug, nicht

besonders benanln/t P 7 840 5196 56 152 54 153
Bleche, nichtunter |/s Zoll 140 914 102 020

Desei. unter 1/8 Zoll . \ 275191 152 049 199 614 259 450
Verzinkte usw. Bleche . . . — — 598 317 527 945
Schwarzbleche — — 30 351 23 290
W eiBbleche. _ — 369 950 410 658
W alzdraht.... 106 653 96 240 — —
Draht und Drahterzeugnisse 57 260 54 364 83 070 97 028
Drahtstifte..ooiiviiinnns 49 315 51 055 2017 1831
Nagel, Holzschrauben, Niete 7 965 10 362 15 766 15 630
Schrauben und Muttern 8483 10 223 21087 22 114
Bandeisen u. Rohrenstreifen 149 462 107 628 37 099 45 783
Rohren und RéhrenVerbin-

dungen aus Schweileisen 53 709 51 004 186 082 198 640

Desgl. aus GuBeisen . 49 621 35 889 87 688 81 152
Ketten, Anker, Kabel . — — 12 912 11 060
Oefen, Roste, sanitare Gegen-

stdnde aus GuBeisen 12 680 14 141
Bettstellen und Teile davon 8424 9 099
Kichengeschirr, emailliert u.

nicht emailliert............... 10 372 8 268 11 111 12 460
Erzeugnisse aus Eisen und

Stahl, nicht besonders be-

nannt ... 56 025 52 452 179 184 220 900
Insgesamt Eisen- und Stahl-

waren (ohne Alteisen) 3560898 2253577 3113128 3175746

Leistung der Walzwerke RuBlands im ersten Vierteljahr des Wirtschaftsjahres 1927/28 (Oktober

bis Dezember) in tl).

W alze isen

K Am 31.
mehr als zu Beginn des Monats. 12.1927 davon
i i 1z-
An Roheisen wurden im Sep- i Wa
b Gebiete straBen Gesamt- Eisen-
tember 512 000 t gegen 527 3001 im leistng Form- .. Dach- Balken % Ban-  Walz- o 0o
im August 1928 und 617 4001 im Betrieb eisen €CNe  gisen u. Trager 23" gagen  draht 9
9 schienen 9
September 1927 erzeugt. Davon
entfielen auf Hamatit 159 200 t, Gesamtleistung . . 253 822425 311639 80813 93650 40628 105000 13406 67 769 109 511
auf basisches Roheisen 204 7001, davon:
auf GieRereiroheisen 1104001 und Ukraine 96 480767 203072 55425 16307 21789 83099 8550 39924 5260l
f Puddelrohei 19 900 Di Ural... 97 206 956 37 433 4 697 73125 17 495 21 804 — 15 291 37111
auf Puddelroheisen t. ie Uebriger Teil von
Herstellung an Stahlblécken Européisch S.S.R. 57 131436 67 993 20 691 4218 1325 — 4856 12554 19 799
Kaukasus u. Sibirien 3 3266 3141 _ — 19 106 _ — —
und StahlgufR betrug 730100 t

gegen 658 700 t im August 1928
und 7702001im September 1927.

W irtschaftliche

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im September 1928. —
Der September brachte fur den deutschen Maschinenbau im In-
landsgeschaft eine weitere Neigung zum Rickgang. Die Zahl der
Firmen mit ungentugender Anfragetdtigkeit der Inlands-
kundschaft stieg um etwa 15 %. Der Auftragseingang aus
dem Inlande ging ebenfalls zuriick, wenn auch in geringem Um-
fange. Auch das Auslandsgeschaft hielt sich nicht ganz auf dem
Stande des Vormonats, sowohl was die Anfragetéatigkeit als auch
was die hereingekommenen Bestellungen betrifft. Der an der Zahl
der geleisteten Arbeiterstunden gemessene Beschéaftigungs-
grad nahm ebenfalls etwas ab, hielt sich aber noch einigermaRen
auf dem Stand der Vormonate (rd. 75 %).

Das seit einiger Zeit zu beobachtende langsame Abbrdckeln
der Marktlage hat bisher glucklicherweise noch nicht zu einer
eigentlichen Krise mit ihren verhédngnisvollen Begleiterschei-
nungen gefihrt. Die deutsche Wirtschaft hat sich mit allen
Kraften einem rascheren Abgleiten entgegengestemmt. ”or einer
Ueberschatzung ihrer Tragfahigkeit fur weitere Selbstkosten-
belastungen muB jedoch aufs ernsteste gewarnt werden. Ver-
gleicht man den Maschinenpreisindex des Statistischen Reichs-
amts mit den Selbstkostendnderungszahlen des Vereins Deutscher
Maschinenbau-Anstalten, so zeigt sich, daB die Maschinenpreise
seit Anfang dieses Jahres um ein geringes gestiegen sind, dal} aber
die Steigerung der Selbstkosten der Maschinenindustrie diejenige
der Preise um 85 % ubertrifft, so dal also fur den deutschen
Maschinenbau das Verhaltnis von Selbstkosten zu Erlésen, das
bereits zu Beginn des Jahres unbefriedigend war, sich seitdem
noch weiter verschlechtert hat. Zieht man gleichzeitig die auBer-
ordentlich scharfe Wettbewerbslage gegenuber dem Ausland in
Betracht, so ergibt sich die Schlu3folgerung, daB jede neue Be-
lastung der Selbstkosten der deutschen Maschinenindustrie leicht

i) Vgl. BulL stat. mens. 1927/28 Nr. 1 bis 3, Taf. 24 b.

R undschau.

zu Wirkungen fuhren kann, die gerade fir die Arbeiter- und
Angestelltenschaft am unerfreulichsten waren.

Preise fir Metalle im dritten Vierteljahr 1928.

In Reichsmark fir 100 kg Juli August September
Durchschnittskurse Berlin JC JuL JUL
Weichblei . 41,327 42,920 43,934
Elektrolytkupfer. 139,779 139,933 141,710
Zink (Freihandel) 49,911 48,761 48,904
Huttenzinn (Hamburg) . 429,900 429,386 434,2105
NiCK el i 350,— 350,— 350,—
Aluminium (Hdutten) 190,— 190,— 190,—
Aluminium -Walz -Draht-

barren ... 194, — 194,— 194,—

Saar-Reparationskontingent. — Das Abkommen, das vor
langerer Zeit zwischen der deutschen und franzésischen Regierung
Uber die Beteiligung der Saarwirtschaft an den Reparationssach-
lieferungen geschlossen worden war, ist nunmehr vom Transfer-
komitee und der Reparationskommission genehmigt worden.
Damit tritt jetzt folgende Regelung in Kraft:

MitWirkung vom 1. April 1928 bis zum 31. Mérz 1929 werden
Vertrage auf Entschadigungsrechnung uber Lieferungen aus dem
Saargebiet, soweit sie nicht in nachstehendem Absatz besonders
erwahnt werden, bis zu einem Gesamtwert von 7,5 Mill. Jut zu-
gelassen. Die deutsche Regierung wird ferner dariiber hinaus
ebenfalls bis zum 31. Marz 1929 keinen Widerspruch gegen die
Genehmigung von solchen Vertragen erheben, welche von den
Franzosen mit Saarwerken ber Schienen und Laschen, Schwellen,
Betoneisen, Formeisen, Trager, Handelseisen und Grubenschienen
bis zur Hohe nachstehender Kontingente abgeschlossen werden:
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Schienen und Laschen 50 000 t, Schwellen 18 000 t, Beton-
eisen 20 000 t, Eormeisen, Trager, Handelseisen und Gruben-
schienen 22 0001, wobei jedoch der Gesamtbetrag der Bestellungen
im Rahmen dieser Kontingente ungefahr 15 Mill. ;RJI nicht Uber-
schreiten darf.

Auf das Kontingent von 7,5 Mill. sind auch diejenigen Liefe-
rungen zu verrechnen, welche saarlandische Firmen als Unter-
lieferer von im Saargebiet ansassigen deutschen Firmen aus-
fuhren. Die von solchen deutschen Firmen abgeschlossenen Ver-
trédge Uber Reparationslieferungen, bei deren Ausfuhrung saar-
landische Firmen beteiligt sind, mussen demnach eine Angabe
dariiber enthalten, inwieweit der Bezug saarlandischer Erzeug-
nisse als Unterlieferungen beabsichtigt ist.

Die sonstigen Vertrdge missen ausdriucklich die Lieferung
frei ab Werk, Erzeugungsstelle oder Lager vorsehen. Die Vertrage
missen die ausdriuckliche Bestimmung enthalten, dalR die Waren
aus dem Saargebiet stammen. Nicht zugelassen sind Vertrége
Uber die Lieferung von Kohle und Koks.

Die Lage der o&sterreichischen Eisenindustrie im 2. Viertel-
jahr 1928. Die Belebung des Inlandsgeschaftes in Stab- und
Formeisen machte wéahrend der Berichtszeit weitere Fortschritte.
Der Auftragsbestand hat eine in der Nachkriegszeit bisher noch
nicht verzeichnete Hohe erreicht. Mit Ricksicht auf die glinstige
Gestaltung des Inlandsabsatzes konnte das — trotz eines leichten
Anziehens der Weltmarktpreise — wenig wirtschaftlich erschei-
nende Ausfuhrgeschaft eingeschréankt bleiben. Die Erzeugung
an Roheisen, Rohstahl und Walzware weist gegenuber dem
ersten Jahresviertel 1928 einen Rickgang auf, der durch die Oster-
und Pfingstfeiertage und die in diese Zeit fallenden Reinigungs-
arbeiten verursacht worden ist.

In der Edelstahlindustrie hat die Geschaftslage im
zweiten Vierteljahr 1928 keine wesentliche Aenderung erfahren,
mit Ausnahme einer leichten Abschwachung des Bestellungs-
einganges aus Deutschland wahrend des Monats Juni, die sich
aber um diese Zeit meist einstellt. Man rechnet in der Stahl-
industrie damit, dafl die Marktlage, wenn auch nicht zunehmend,
so doch fur die nachste Zeit sich auf der gleichen Héhe erhalten
wird. Was die Preisgestaltung anbelangt, so hat sich darin seit
dem letzten Berichte gleichfalls keine wesentliche Aenderung
eingestellt, doch ist ein méaRiges Nachgeben der Preise zu beob-
achten gewesen, was wohl hauptsachlich auf den lebhaften W ett-
bewerb der minderbeschéaftigten Werke zurtckzufihren ist.

Ueber den Beschéaftigungsstand in den Monaten April bis
Juni 1928 gibt nachstehende Zusammenstellung Auskunft.

Beschaftigungsgrad (in % der Vollbeschaftigung)

April Mai Juni
1928
Roheisen.... 60,56 68,20 61,48
Rohstahl... 80,10 93,26 89,54
W alzware 76,17 90,76 90,45
Auftragsbestand.... 62,9 90,1 95,7

Erzeugung, Verkaufspreise und Arbeiterléhne sind aus nach-
stehenden Zahlentafeln zu entnehmen.

l. Il.
Erzeugung in t: Jahresviertel 1928

Eisenerze 424,955 475,369
Stein- und Braunkohle. 921,974 768,810
Roheisen 114,139 103,099
Stahl 157,678 152,412
Walz- undSchmiedeware......ueenn. 121,753 105,767

Durchschnittliche Verkaufspreise je t in Schilling:

l. Il.
Jahresviertel 1928

Braunkohle (steirische Wirfel) 34,00 32,00
Roheisen 162,00 162,00
Knippel 247,50 247,50
Stabeisen 310,00 310,00
Formeisen. 330,00 330,00
W alzdraht... 316,50 320,00
Schwarzbleche (0,3 bis 2 mm) 471,80 459,50
Mittelbleche (iber 2 bis 5 mm) . 383,60 347,40

Arbeiterverdienst je Schicht in Schilling:
Kohlenbergbau:

Hauer 8,36 8,45

Tagarbeiter 7,41 7,50
Erzbergbau: Hauer... 8,48 10,32
Eisen: ATrbDeiter e 8,85 9,37
Stahl: Arbeiter 9,74 10,16

Wirtschaftliche Rundschau.

48. Jahrg. Nr. 42.

Bismarckhutte in Wielkie Hajduki, PoIn.-O.-S. — Die im
Jahre 1926 eingetretene Besserung der Wirtschaftslage hat sich
erfreulicherweise auch im Jahre 1927 als stetig erwiesen. Einen
hervorragenden Anteil an dem Aufschwung hatte das Inland.
Der Eisenverbrauch je Kopf der polnischen Bevdlkerung stieg
von 19,1 kg in 1926 auf 28,0 kg in 1927. An der Steigerung des
Verbrauches waren sowohl die Industrie als auch die tibrigen Ver-
braucherkreise des Inlands beteiligt.

Auch bei der Gesellschaft konnten Erzeugung und Absatz
gesteigert werden. Die Roheisenerzeugung betrug 103 350 t
(gegen 60 475 t in 1926); die Rohstahlerzeugung 301 256 t (gegen
213474 t in 1926). Die Beschaftigung war mit Ausnahme des
Rohrenwalzwerkes und der Edelstahlherstellung gut. Der Réhren-
absatz ging gegenuber 1926 um 6473 t zuriick. Der Grund dafir
war hauptséchlich in der schlechten Geschéftslage der ruma-
nischen und polnischen Naphtha-Industrie zu suchen. Fir Edel-
stahl fehlte nach wie vor das frihere Hauptabsatzgebiet Deutsch-
land, wenn es auch gelang, auf Grund von einzelnen Einfuhr-
genehmigungen noch Lieferungen dorthin auszufihren. Der Edel-
stahlabsatz im Inlande hatsich gehoben. Die weitere Entwicklung
der Wirtschaftslage Polens ist glnstig zu beurteilen.

Im Laufe des Berichtsjahres wurde ein umfangreiches Neubau-
programm in Angriff genommen, dessen Durchfihrung sich tber
das nachste Geschaftsjahr hinaus bis in das Jahr 1929 hinein
erstrecken dirfte.

In Verbindung mit dem Erwerb der Huta Silesia Spélka
Akcyjnain Paruszowicewurde dasAktienkapital um 15 200 000
Zloty auf 30 Mill. Zloty erhéht, wovon sich 7 200 000 Zloty als
Vorratsaktien im Besitz der Gesellschaft befinden.

Der AbschlufR ergibt einschlieBlich 139 300,81 Goldzloty
Vortragausdem VorjahreeinenBetriebsiberschuf3 von 5685135,50
Goldzloty. Nach Vornahme von 1385 125,08 Goldzloty Abschrei-
bungen und 1520 000,-— Goldzloty Ueberweisung an die Ruck-
lage verbleibt ein Reingewinn von 2 780 010,42 Goldzloty. Hier-
von werden 93 400,52 Goldzloty als Gewinnanteile an den Auf-
sichtsrat gezahlt, 500 000,— Goldzloty dem Unterstitzungs-
bestande zugunsten der Arbeiter und Angestellten zugefihrt,
2 052 000,— Goldzloty Gewinn (9 % gegen 5% im Vorjahre)
ausgeteilt und 134 609,90 Goldzloty auf neue Rechnung vor-
getragen.

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. — Die Nach-
wirkungen des englischen Bergarbeiterstreiks brachten im Ge-
schaftsjahre 1927/28 eine Zunahme des Inlandsbrennstoffbedarfs
mit sich und damit auch eine Steigerung der Fdrdermengen.
Unter dem Druck des wieder mit voller Scharfe aufgetretenen
englischen und des wesentlich gekréaftigten hollandischen W ett-
bewerbs konnte die Ausfuhr nicht zur vollen Entfaltung kommen.
Gerade in ihren natiirlichen auslandischen Absatzgebieten Belgien
und Frankreich vermochte sich die Gesellschaft nur durch Preis-
nachléasse zu behaupten. Die Gesamt-Jahresférderung ist um
237 072 t oder 6,81 % gestiegen, wahrend die Kokserzeugung
durch Inbetriebnahme einer neuen Batterie auf Grube Anna
eine Erhdhung von 78 607 t oder 9,66 % erfuhr. MengenmaRig
betrachtet war daher das Berichtsjahr im grofen und ganzen
zufriedenstellend. Die Betriebsanlagen konnten zwar nicht im
vollen Umfange ausgenutzt werden, doch konnten Stérungen
vermieden werden. Dagegen trat nach der geldlichen Seite hin
eine weitere Verschlechterung der Lage ein.

Bei der Huttenabteilung war die Nachfrage nach den
Erzeugnissen zu Anfang des Geschéftsjahres mit Ausnahme von
nahtlosen R6éhren durchweg schwach und der Auftragseingang
unbefriedigend. Am 24. August 1927 wurde der 12 Jahre im
Betrieb befindliche Hochofen ausgeblasen und der neu zugestellte
Ofen am 10. Oktober 1927 unter Feuer genommen. Die im Sep-
tember 1927 einsetzende Besserung des Roheisenversandes hielt
bis Ende Mé&rz 1928 an, lieB jedoch bis SchluR des Berichtsjahres
wieder merklich nach. Fur die Ubrigen Erzeugnisse, wie Schweil3-
stahl, FluBstahl,Bandeisen,Réhren,Kleineisenzeug,Eisenkonstruk-
tionen usw., blieb die erhoffte Aufwartsbewegung aus. Die Inland-
preise der Erzeugnisse der Huttenabteilung blieben in der ersten
Halfte des Geschéaftsjahres fast durchweg unverédndert; die
Preise fir Walzeisen wurden in der zweiten Halfte des Berichts-
jahres aufgebessert. Auf dem Auslandsmarkt waren die Preis-
verhaltnisse im ersten Halbjahr unbefriedigend, festigten sich
jedoch in der zweiten Hé&lfte. Im allgemeinen war die Hutten-
abteilung wahrend des Geschaftsjahres 1927/28 mit etwa 70%
ihrer Leistungsfahigkeit beschaftigt. Geférdert oder erzeugt
wurden im einzelnen:

Kohlen Koks Briketts Roheisen
1927/28 .t 3720 174 892 521 212 112 33 110
1926/27 .t 3483 102 814 887 176 423 27 070
1925/26 .t 2864707 661 694 103 852 30 420



18. Oktober 1928.

An Nebenerzeugnissen wurden im Berichtsjahre 21 143 t Teer,
5159 t Benzol und 10016 t Ammoniak gewonnen. Die Zahl der
beschéaftigten Arbeiter belief sich auf 16 091 gegen 15 353 im
Vorjahre. Die gezahlten Lohnsummen einschl. Huittenabteilung
betrugen 36 295 328,— JLH. Der Gesamtumsatz einschl. Hitten-
abteilung belief sich auf 74 489 707,50 JLH. An Reichs-, Staats-
und Gemeindesteuern und Aufbringungsschuld (ausschl. Um-
satzsteuer) wurden 3242 440,25 JLH, an Werksbeitragen zur
Lnvaliditats- und Altersversicherung, Knappschaft und Unfall-
berufsgenossenschadt 5 054 100,50 JLH, an den Verein der Stein-

B uchbesp

Agde, Georg, Professor Dr., Militarchemiker a. D., Privatdozent
fur Brennstofftechnik und Abteilungsvorsteher am Chemisch-
Technischen Institut der Technischen Hochschule Darmstadt,
u. '£L.*3ng. H. Schmitt, Ludwigshafen a. Rh.: Theorie der
Reduktionsfahigkeit von Steinkohlenkoks auf Grund
experimenteller Untersuchungen. Mit 17 Abb. u. 73 Kurven-
bildem. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1928. (4 Bl., 165 S.) 8°.
16,50JLH, geb. 18,50 JLH.

(Kohle, Koks, Teer. Hrsg.von £t.=3ng. J. Gwosdz. Bd. 18.)

Seit Heinrich Koppers im Jahre 1921 auf die grofle Be-
deutung einer leichten Verbrennlichkeit des Kokses fiir den Hoch-
ofenprozelR hingewiesen hatl), ist ein grofRer Arbeitsaufwand ge-
trieben worden, um Einblick in Ursache und Auswirkung der mehr
oder minder leichten Reaktionsfahigkeit, Reduktionsfahigkeit
oder Verbrennlichkeit des Kokses zu gewinnen. Wenn bisher die
Meinungen uber den Wert oder Unwert dieser Kokseigenschaften
auseinandergingen und man sich tuber die Wege, die einzuschlagen
sind, um diese Eigenschaften zu bestimmen und zu verwerten,
sowie um einen Koks mit vorher anzufordernden Eigenschaften
zu erzeugen, im unklaren war, so lag dies hauptséchlich daran, dal
vielfach kein planmé&Biges Vorgehen in der aufgewandten Ar-
beit lag.

Es ist hochst verdienstvoll, daR die Verfasser dieses Buches
einen Leitfaden durch das Labyrinth der auf diesem Gebiet in den
letzten Jahren aufgewendeten Mihen ziehen, der es auch dem
Betriebsmanne, der keine Zeit fir Quellenstudien hat, ermdglicht,
sich durchzufinden.

Nach einer Einteilung des vorhandenen Schrifttums bringt
das Buch zunéachst einmal Klarheit in die Aufgabenstellung und
sodann Ordnung in die Untersuchung. Hierauf werden Appa-
raturen und Arbeitsweisen besprochen, mit deren Hilfe die be-
treffenden Kokseigenschaften zu bestimmen sind; die Unter-
suchungsergebnisse werden zusammengefallt und zu einer Theorie
Uber die Reduktionsfahigkeit des Kokses ausgewertet. SchlieBlich
wird die aufgestellte Theorie durch vergleichende Betrachtungen
mit den bisherigen Veroffentlichungen bestatigt und durch be-
sondere Versuche erhartet. Das Werk schliet mit einem aus-
fuhrlichen Verzeichnis der einschlagigen Fachschriften.

Alle, die sich mit der ,,Verbrennlichkeit* oder ,,Reduktions-
fahigkeit“ des Kokses befassen, sollten sich die muhevolle Arbeit
der Verfasser zunutze machen. G. Schneider.

Berthelot, Ch., Ingénieur-Conseil: Les Combustibles dans
I'lndustrie Moderne. Avec le patronage de la Société des
Ingénieurs Civils de France et de la Société d’Eneouragement
pour I’'Industrie Nationale. (Avec 193 fig.) Paris (19, Rue
Hautefeuille): Librairie J.-B. Bailhere et Fils 1928. (656 p.)
8°. 90 Fr., geb. 102 Fr. (Encyclopédie Miniéere et Métallurgique.
Publiée sous la direction de L. Guillet.)

Mit viel FleiB ist in diesem Buche viel Stoff zusammen-
getragen; aber man mochte mit Goethe sagen: ,,Habt alle Teile
in Eurer Hand, fehlt leider nur das geistige Band.“ Der Umfang
der Teile ist sehr ungleichméaRig; die Kokerei umfalt z. B.
210 Druckseiten, die Vergasung 38, die Kohlenstaubfeuerung
— mit teilweise geradezu entsetzlich veralteten Zeichnungen von
Feuerungen — 26 Druckseiten, die Rostfeuerungen fehlen ganz.
Die Abbildungen sind durchweg in schlechter Drucktechnik
wiedergegeben. RI-

Blanc, E. C., Ingenieur a. m.: Technologie der Brecher,
Mihlen und Siebvorrichtungen. Deutsche Bearbeitung
von Hermann Eckardt, Oberingenieur, vereidigter Sachver-
standiger fur Hartzerkleinerung und Keramik. Mit 196 Text-
ahb. Berlin: Julius Springer 1928. (XV, 457 S.) 8° Geb.
3435L4T.

Das franzdsische Originalwerk ist in der Absicht entstanden,
das franzdsische Fachschrifttum Uber Hartzerkleinerung, das bis-
her lediglich auf die Behandlung der in der Erzaufbereitung ge-

J) Vgl. St. u. E. 41 (1921) S. 1173/81 u. 1254/62.

Buchbesprechungen.
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kohlenwerke des Aachener Bezirks (Bergschule) 82 169,— JLH,
an Beitrdgen zu gemeinnutzigen und wohltatigen Zwecken, Be-
amtenruhegehaltskasse und Arbeiterunterstiitzungsbestand usw.
375401,11 JLM, insgesamt also 8 754 110,86 JLH gezahlt.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen Anteil
an der Interessengemeinschaft mit denVereinigten Hittenwerken
Burbach-Eich-Dudelingenvon7109534,51 JLH aus. Hiervonsollen
3801 223,21 JLH zu Abschreibungen verwendet, 116 311,30 JLH
Gewinnanteile an den Aufsichtsrat gezahlt und 3 192 000,— JLH
Gewinn (14% wie im Vorjahre) ausgeteilt werden.

chungen.

bréauchlichen Zerkleinerungsmaschinen beschrédnkt war, durch
eine allgemeine Uebersicht Uber die auf dem Weltmé&rkte fir die
verschiedensten Industriezweige angebotenen Brech- und Mahl-
maschinen zu ergdnzen. Bei dieser weiten Fassung werden in
groBem Umfange neben den franzésischen auch deutsche, ameri-
kanische und englische Maschinen behandelt, so daR die deutsche
Bearbeitung dieses Sammelwerkes zu begruBen ist.

Ohne sich in einer reihenméaRigen Aufzahlung der vorhan-
denen Maschinen zu erschépfen, behandelt der Verfasser an Hand
klarer Zeichnungen und Ubersichtlicher Zahlenzusammenstellungen
die einzelnen Bauweisen, die ihnen zugrunde liegenden Konstruk-
tionsgedanken, ihre Arbeitsweise und Leistung. Dafl3 der Verfasser
auf die von den einzelnen Industriezweigen an die Zerkleinerungs-
arbeit zu stellenden besonderen Anforderungen, wie beispielsweise
der keramischen Industrie oder der Formsandaufbereitung, ein-
geht. durfte vor allem dem Verbraucher bei der Auswahl geeigneter
Maschinen dienlich sein, dariiber hinaus aber auch dem Her-
steller, der anregende Hinweise Uber bauliche Einzelheiten und
Werkstoffbeanspruchung erfdhrt. In weiteren Abschnitten
werden die mit der Zerkleinerungsarbeit in engem Zusammen-
hdnge stehenden Vorrichtungen zur Klassierung von Kaorner-
gemengen nach KorngréBe und Gleichfélligkeit behandelt. Dann
folgen die Hilfsmaschinen, wie Foérderschnecken, Becherwerke,
Entstdubungsvorriehtungen usw. Den Schluf bildet ein Abschnitt
Uber einzelne kennzeichnende Beispiele von Zerkleinerungs-
anlagen. E. Bierbrauer.
Kantner, C., Sipujltg., und $ipL«5ng. A. Herr.- Die Verwend-

barkeit der Rontgenverfahren in der Technik. Mit
107 Abb. Berlin (NW 7): V.-D.-l1.-Verlag, G. m. b. H., 1928.
(VI, 77 S)) 8°. 4,50JLH, fur Mitglieder des Vereines deutscher
Ingenieure 4 JLH.

Im Vorwort wird als Zweck des Werkes hingestellt, dem in
der Réntgenographie nicht grundséatzlich vorgebildeten Techniker
einen Ueberblick Uber Ergebnisse der Rdntgen-Untersuchungen,
insbesondere aus der Praxis, zu verschaffen. Es erscheint zweifel-
haft, ob das notig und zweckmaéRig ist. Die gemeinfalRliche Be-
sprechung gerade der praktischen Ergebnisse eines noch sehr in
der Entwicklung begriffenen Gebietes kann unter Umstéanden
geféhrlich werden. Wir haben in der Entwicklung der Metallo-
graphie erlebt, wie diesem Wissenszweige durch Ueberschatzung
in Kreisen nicht geniigend Durchgebildeter geschadet wurde.
Die Durchsicht des Buches 1aRt diese Befiirchtung keineswegs fin-
den vorliegenden Fall verschwinden — ganz im Gegenteil: Der
im Vorwort ausgesprochene Gedanke, von jeder rein theoretischen
Betrachtung abzusehen, um gerade den auch nicht vorgebildeten
Leser auf diesem Gebiet nicht nur einzufiihren, sondern auch zu
einem weiteren Ausbau der Verfahren anzuregen, mufl als ver-
kehrt bezeichnet werden. Wer sich mit dem Rd&ntgenverfahren
praktisch beschéaftigen will, muB unbedingt das einschlagige
Schrifttum durchsehen, ihm ist nicht mit einem Heft von 76 Text-
seiten gedient.

Wie héaufig in solchen Fallen, wird die Anwendbarkeit der
Réntgenverfahren im allgemeinen fur die Praxis viel zu glnstig
dargestellt. Es muB z. B. als Fehler bezeichnet werden, wenn
in dem Abschnitt Gber Grobgeflige-Untersuchungen keine deut-
lichen Grenzen uber die Anwendung des Verfahrens und unzu-
reichende Angaben Giber die z. Zt. groBtmaoglichen Durchdringungs-
tiefen gegeben werden.

DaR in einer solch kurzen Zusammenstellung auch schiefe
und sogar unrichtige Angaben nicht vermieden werden kdnnen,
ist ohne weiteres verstandlich; auf Einzelheiten einzugehen,
verbietet der Raum. E. H. Schulz.

Handworterbuch der Staatswissenschaften. Hrsg. von Dr.
Ludwig ElIster, Professor an der Universitat Jena, Dr. Adolf
W eber, Professor an der Universitat Munchen, und Dr. Fried-
rich Wieser (f), Professor an der Universitdat Wien. 4.,ganzl.
umgearb. Aufl. Jena: Gustav Fischer. 4°.

Bd. 4 Finanzen — Gut. 1927. (VDI, 1280 S.) Geb. 40JU .
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Die Beurteilung eines Werkesl), das uns die Forschungsergeb-
nisse unserer besten wissenschaftlichen Képfevermittelt, dieWand-
lungen des Stoffes beobachtet und seine Durcharbeitung bis an
die jungste Zeit heranfihrt, wird billiger Anpreisung entraten
durfen. Ueber die Fille der gebotenen Arbeiten mdgen ein paar
Hinweise unterrichten.

Professor K. Th.v. Eheberg fihrtin dem Abschnitt ,,Finan-
zen* in klarer gemeinfaBlicher Sprache in Wesen und Eigenart
der Finanzen und der Finanzwirtschaft ein. Die Zusammenhange
zwischen Finanzwesen, Staat, Kultur, Gesellschaft und Wirt-
schaft stellt der Verfasser unter besonders reizvolle Gesichts-
punkte. In einer ausfuhrlichen und grindlichen Behandlung der
Finanzgeschichte wird die deutsche Finanzgebarung der Kriegs-
und Nachkriegszeit einschlieBlich der Reparationsleistungen
dargestellt. Vergleichende Einkommens-, Steuerbelastungs- und
Verschuldungsziffern schildern in eindringlicher Sprache die
Finanzlage der Nachkriegszeit.

Professor G. Jahn behandelt ,,Freihandelslehre und Frei-
handelsbewegung® in geschichtlich-dogmatischer Reihenfolge bis
hin zu den Bestrebungen der Neuzeit.

Von besonderer Bedeutung gerade fur den Eisenhittenmann
ist der Abschnitt ,,Gasindustrie*;in dessen allgemeinem Teil
geht Professor W. Morgenroth auf die Bedeutung dieses Indu-
striezweiges und seine Zukunftsaussichten fur die Licht-, Kraft-,
Waéarme- und Gasversorgung an Hand eingehender Statistiken
und unter Abwdagung der Erzeuger- und Verbrauchervorteile
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V ereins -
Verein deutscher

Auszug aus der Niederschrift Gber die Sitzung des Vorstandes und
Vorstandsrates am Montag, dem 8. Oktober 1928, 16.15 Uhr, in
Dusseldorf, Eisenhuttenhaus.

Anwesend sind: Vom Vorstand die Herren: A. Vogler
(Vorsitz), W. Borbet, A. Brininghaus, W. Esser, A.
Flaccus, K. Grosse, O. Holz, C. Jaeger, H. Klein,
A. Klinkenberg, K. Raabe, W. Reuter, Fr. Rosdeck,

F. Springorum jr., Fr.Thyssen, K. Wendt, F. Winkhaus,
A . Wirtz.

Vom Vorstandsrat die Herren: M. Béker, H. Dowerg,
H. Hilbenz, W. Petersen, A. Thiele, O. Fr. Weinlig,
Fr. W ist.

Als Gast: Herr M. Schlenker.
Vom Eisenforschungsinstitut: Herr F. Kdrber.
Von der Geschaftsfuhrung die Herren: 0. Petersen,

K. Bierbrauer, E. Loh, M. Philips, K. Rummel, W.
Schneider, B. WeiBenberg.
Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. BeschluRRfassung uber die Tagesordnung und sonstige
Einzelheiten der Hauptversammlung am s. und 9. Dezem-
ber 1928.

3. Vorbereitung von Wahlen zum Vorstande.

4. Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung.

5. Bericht Uber den Stand der Arbeiten der Geschéaftsstelle.

6. Verschiedenes.

Den Vorsitz fuhrt Generaldirektor Dr. Vogler. Vor Beginn
der Verhandlungen spricht der Vorsitzende Herrn Geheimrat
Dr. Béker, der am 15. September sein 75. Lebensjahr vollendet
hat, herzliche Gluckwiinsche des Vorstandes auch mindlich aus.

Der Vorsitzende gedenkt der seit der letzten Vorstands-
sitzung verstorbenen Mitglieder des Vorstandes, der Herren Leon
Metz, Kurt Sorge und Adolf Wiecke, welch letzterer auch
Mitglied des Kuratoriums des Kaiser-Wilhelm-Instituts fur Eisen-
forschung war, in warmen Worten. Die Anwesenden erheben sich
zu Ehren der Verstorbenen von den Platzen.

Zu Punkt 1: Geschéaftliches. Fur die gréReren Veran-
staltungen des Jahres 1929 werden folgende Sitzungs-

Vereins-Nachrichten.
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ein; im besonderen Teil legt B. Ludwig den Her-
stellungsvorgang des Gases und seiner Nebenerzeugnisse dar.
Ebenso werden der Kampf zwischen Gas und Elektrizitat als
Energiequelle, gaswirtschaftliche Fragen sowie die Verbands-
bildung eingehend beurteilt.

Durch Schilderung der gesellschaftlichen Zusammenhénge
und klare Herausstellung des wissenschaftlichen Lehrbegriffes
stellt Professor G. Briefs seine Arbeit,,Gewerkschaftswesen und
Gewerkschaftspolitik“ in einen gréBeren Rahmen. In seiner
theoretischen Grundlegung der Gewerkschaft setzt er sich wissen-
schaftlich mit der klassischen Gewerkschaftstheorie von Brentano
auseinander. Was Briefs in feiner Ausdrucksform als seine Auf-
fassung von dem kartellmé&Rigen Zweck und den sozialen Aufgaben
der Gewerkschaft vortrégt, wird Wissenschaftern und Praktikern
manche Anregung geben. Zutreffend vergleicht der Verfasser die
LebensaulRerungen des ,,Arbeitskartells“ mit den Merkmalen des
Warenkartells und bezeichnet flglich das Kartell Gewerkschaft
als ,,Preiskartell mit der Tendenz zu Angebots-Kontingentierung
und Konditionennormierung®“. In diesem Zusammenhéange geht
Briefs auf die gewerkschaftliche Lohnpolitik und ihre nach der
Vorstellung von dem kapitalistischen Ausbeutungssystem sich
zwangléaufig vollziehende Entwicklung zur Arbeitsanteilsteigerung
und Rentensenkung ein.

Die wenigen Beispiele vermdgen die Fulle des Gebotenen
nur unzureichend anzudeuten. Jenseits von Partei und Politik
weiten sich die behandelten Fragen uber die engeren Grenzen
des Lehrfaches hinaus zu einer Erkenntnisquelle auf den mannig-
fachsten Wissensgebieten. Dr. F. Béhm.

N achrichten.

EisenhlUttenleute.

termine festgesetzt: fur die erste Vorstandssitzung Freitag,
der 15. Marz; fur die Gemeinschaftssitzung der Fachausschisse
Sonntag, der 5. Mai; fur die Hauptversammlung Samstag und
Sonntag, der 30. November und 1. Dezember.

Wahrend die Vorstandssitzung und die Hauptversammlung
wie Ublich in Dusseldorf stattfinden sollen, wird als Tagungsort
fur die Gemeinschaftssitzung der Fachausschisse die Stadt
Aachen in Aussicht genommen.

Der Vorstand beschlieBt, den M itgliedsbeitrag fir das

Jahr 1929 unverandert bestehen zu lassen.
Die jahrliche Herausgabe des Mitgliederverzeich-
nisses, die mit groBen Kosten verbunden ist, wird vom

Vorstand nicht als notwendig angesehen. Die Geschaftsstelle
wird daher erméchtigt, das Mitgliederverzeichnis versuchsweise
nur alle zwei bis drei Jahre neu herauszugeben und fur die Zwi-
schenzeit nach Bedarf Nachtrage zu veroffentlichen.

Zu Punkt 2 erklart sich der Vorstand mit dem ihm vor-
liegenden, von dem geschéftsfihrenden Vorstandsmitglied er-
lauterten Entwurf der Tagesordnung der Hauptversammlung
und der vorhergehenden Sitzungen und Veranstaltungen ein-
verstanden.

Es wird die Frage aufgeworfen, ob die Carl-Lueg-Denk-
minze auch weiterhin aus Stahl hergestellt oder ob entsprechend
dem Brauch vor dem Kriege wieder Gold als Material gewahlt
werden soll. Der Vorstand beschlieRt die Herstellung der Minze
in rostfreiem Stahl.

Zu Punkt3 wird ein BeschluRR Gber der Hauptversammlung
vorzuschlagende Neuwahlen gefaRt.

Zu Punkt 4 werden Angelegenheiten des Eisenforschungs-
instituts besprochen.

Zu Punkt 5 erstattet das geschaftsfuhrende Vorstands-
mitglied einen Bericht Uber den Stand der Arbeiten der
Geschéftsstelle. Auf die Wiedergabe von Einzelheiten kann
hier verzichtet werden, da demnéchst der ausfihrliche Bericht
Uber die Tatigkeit des Vereins im Jahre 1928 erscheinen wird.

Zu Punkt s
sprochen.

Schluf® der Sitzung 19.10 Uhr.

werden verschiedene Angelegenheiten be-

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute

am 8. und 9. D ezem be

r

1928 in D i sseldorf

Einzelheiten werden noch bekanntgegeben.



