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Zur Einfuhrung.

In siebenunddreifligjahriger Arbeit hat der getreue Ekkehard der deutschen Eisen-
und Stahlindustrie, Herr Dr. £)r.=3ing. e.h. W. Beumer, den wirtschaftlichen Teil von ,Stahl
und Eisen® geleitet. Stets ist es dabei sein Bestreben gewesen, die engen Beziehungen
zwischen Technik und Wirtschaft nachzuweisen und zu vertiefen. Die Gegner einer gesunden Ent-
wicklung des Eisenhittenwesens hat er in zwar sachlich scharfer, aber personlich milder
Form nach dem Grundsatze bekampft, dal Wahrheit und Freiheit einander bedingen, daR
das Ziel die Freiheit, der Weg zu ihr aber die Wahrheit ist.

Wenn wir mit dem heutigen Tage im Einverstdndnis mit dem Vorstande des Vereins
deutscher Eisenhlttenleute die Leitung des wirtschaftlichen Teiles Ubernehmen, so geschieht
es mit dem festen Willen, den bisher von unserem allverehrten Vorganger eingeschlagenen
Kurs weiter zu steuern. Auch fiur uns sollen die vom Vorstande des Vereins deutscher
Eisenhlttenleute bei der Griundung von ,Stahl und Eisen“ aufgestellten Grundsdtze mafR-
gebend bleiben, in denen als Aufgabe der Zeitschrift genannt wird,

salle wichtigen technischen und wirtschaftlich-technischen Fragen auf dem Gebiete

der Eisen- und Stahlindustrie eingehend zu erdrtern, die Interessen des deutschen

Eisenhittengewerbes kraftigst zu vertreten, dabei aber nicht nur den Bedurfnissen der

Erzeuger, sondern auch denjenigen der Verbraucher Rechnung zu tragen und den

Meinungsaustausch beider zu vermitteln®.

DalR die Durchfihrung unserer Aufgabe, besonders bei der Gefahrdung der wirtschaft-
lichen und politischen Einheit Deutschlands, nicht leicht ist, dessen sind wir uns bewufl3t.
Um so entschlossener Ubernehmen wir Arbeit und Verantwortung. Damit wollen wir
uns das Vertrauen erwerben, das unserem Vorgéanger in so reichem und verdientem MaRe
geschenkt worden ist. Neben diesem Vertrauen bedidrfen wir aber fur eine erfolgreiche
Arbeit an unserer Zeitschrift der Mithilfe alter und neuer Freunde aus Technik und Wirt-
schaft! Nur in solchem Zusammenwirken sehen wir die Gewdahr fur eine erspriellliche Arbeit
zum Wohle der deutschen Eisenindustrie und des gesamten deutschen Vaterlandes. Wie
unser Vorgénger seinen Abschiedsgrufl mit einem Worte Wilhelm Raabes geschlossen hat,
so mochten wir unsere Tatigkeit mit einem anderen Worte Raabes beginnen:

~2Ans Werk, ans Werk mit Herz und mit Hand,
Zu bauen das Haus, das Vaterland!

Ans Werk, ans Werk und laRt Euch nicht Ruh,
Gegraben, gehdmmert zu und zu!

Keine Hand ist so schwach, keine Kraft so gering,
Sie mag tun zu dem Bau ein gewaltig Ding.

O bietet die Herzen, o bietet die Hand,

Daf sich hebe der Herd im Vaterland!

Ans Werk! Ans Werk!"

Diusseldorf und Berlin, 1. Juni 1924.

E. Heinson, Dr. J. W. Reichert,

Syndikus der Nordwestlichen Gruppe des Vereins Geschéaftsfuhrer des Vereins deutscher
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. Eisen- und Stahlindustrieller.
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Schlackensand als Zuschlagstoff fir Beton und Eisenbetonl).

Von Professor H. Burchartz, standigem Mitglied der Abteilung fir Baugewerbe
am Staatlichen Materialprifungsamt, Berlin-Dahlem.

AnlalR zu den Versuchen, Zweck und
Umlang derselben.

n der Sitzung des Ausschusses zur Untersuchung
der Verwendbarkeit von Hochofenschlacke am

25. Juni 1917 wurde darauf hingewiesen, daR be-
zuglich der Zulassigkeit der Verwendung von Schlak-
kensand? (granulierter Hochofenschlacke) zu Beton-
zwecken Unsicherheiten bestdnden, zumal nach der
FuBnote 3, S. 4 der ministeriellen ,Bestimmungen
fur Ausfihrung von Bauwerken aus Beton“ Schlak-
kensand, der schaumig und weich gefallen ist, nur
zur Herstellung leichter und poriger Bauteile ver-
wendet werden darf. Dies lasse darauf schlieRen,
dal zu allen anderen Bauwerken nur schwerer
Schlackensand benutzt werden kénne. Es sei da-
her erwlnscht, Uber die Eignung von Schlacken-
sand zur Betonbereitung AufschluR zu gewinnen.

Zu diesem Zweck wurde das Staatliche Material-
prufungsamt in Berlin-Dahlem beauftragt, zunachst
einige Vorversuche mit verschiedenen Schlacken-
sanden anzustellen. Auf Grund der Ergebnisse
dieser Versuche sollten dann weitere Versuche im
groRen vorgenommen werden, die Uber die Ver-
wendbarkeit von Schlackensand fur Mortel- und
Betonzwecke Aufschlu? geben sollen.

In Ausfuhrung dieses Auftrages wurden von ver-
schiedenen Huttenwerken Schlackensande bezogen
und auf Raumgewicht, spezifisches Gewicht, Gehalt
an Hohlraumen und Kornzusammensetzung ge-
pruft. Die Ergebnisse der Versuche sind in Zahlen-
tafel 1 und 2 verzeichnet. Die Sande sind in den
Zahlentafeln nach steigendem Raumgewicht geord-
net. Das spezifische Gewicht wurde sowohl an den
Sanden im Zustande der Anlieferung als auch an
dem zu feinem Mehl gepulverten Material ermittelt.
Naturgemall ergab erstere Bestimmung etwas ge-
ringere Werte als letztere, da das einzelne Sand-
korn an sich noch Hohlrdume enthalt, die das Ge-
wicht mehr oder weniger beeinflussen, wéahrend im
letzteren Falle das spezifische Gewicht an dem
lickenlosen Material festgestellt wird.

Wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht, schwankt das
Raumgewicht der Sande innerhalb weiter Grenzen,
namlich eingelaufen zwischen 0,274 und 1,470 kg/1,
eingeruttelt zwischen 0,826 und 1,676 kg/1.

Im spezifischen Gewicht (gepulvert) sind die
Sande weniger verschieden. Dieses Gewicht liegt
zwischen 2,7 und 3,0.

Die Sande Nr. 11 und 13 waren ziemlich, der
Sand 10 sehr grobkérnig. Sie wurden fur die Pri-
fung auf Kornzusammensetzung so weit zerkleinert,

1) Bericht, erstattet im Auftradge der Kommission
zur Untersuchung der Verwendbarkeit von Hochofen-
schlacke zu Betonzwecken.

Zahlentafel 1. Ergebnisse der Prufung der
schlackensande auf Gewicht und
Dichtigkeitsgrad.

Raum- fox b3
Be- gewicht Jau B %735
*
Lfd. zeich- trocken - Q g Bemerkungen
3
nung RI Kr £ 5 “B u F? 2 )
kg/l ke/l Q

1 Ch. St. 0,274 0,431 1,550 0,278 0,722 2,703 Stahleisenschlacke.

2 B. 0,474 0,826 2,5000,330 0,670 2 857 Luftgranuliert.
3% Schl. 0,490 0.732 2,400 0.305 0,695 2,667 —
4" N.H. 0.6C3 0,885 2,459 0,360 0,640 2,885 Wassergranuliert.
5 W. 0,786 1,083 2,597 0,417 0,583 2,913
6 Ch. G. 0.814 1,073 2,400 0,447 0,553 0,941 GieRereiroheisen-
schlacke.
7 B.E. 0,876 1,266 2,609 0,485 0,515 2,804 —
8 Apl. 0,938 1,284 2,679 0,479 0,521 2,899 —
9 Ph. H. 1.Cc68 1,387 2,632 0,527 0,473 2,871 Thomasroheisen-
schlacke, wasser-
1 granuliert.
ICH) K 1,134 1,429 2,727 0,524 0,476 2,830 GieBereiroheisen-
schlacke. trocken
1 granuliert.
1 R 1,238 1,631 2,85710,57110,429 3,000 Wassergranuliert.
12 G.E. 1.260 1.649 2,885 0572 0,428 3,000 "
13») B. 1,470 1,676 2,703 0,620 0,380 2,913 "

Zahlentafel 2. Ergebnisse der Priufung der

Schlackensande auf Kornzusammen-
setzung.
Ruckstand in % zwischen je zwei Sieben Durch
Schlak- mit Maschen auf 1 cm2 gang
ken- von durch
sand C¢M-Ma- da.
schen- 4 9 16 60 120 324 900 feinste
Nr. weite Sieb
0,7
1 0 2 11 30 16 13 4 24
2 — 0 1 7 30 21 19 8 14
36) - 0 3 5 19 17 16 7 33
4 0 3 10 19 30 13 13 5 7
5 - 0 7 13 21 18 19 7 5
6 - - 0 1 8 16 28 15 32
7 0 4 12 23 29 11 9 5 7
8 0 1 3 14 36 19 18 5 4
9 0 1 3 15 35 20 19 4 8
108 0 1 1 8 28 16 19 9 13
n - 0 5 20 36 17 15 4 3
12 0 3 10 29 34 12 9 2 1
136) — 0 18 26 37 13 4 1 1

daR alles durch das 7-mm-Maschensieb hindurch-
ging. Die Ubrigen Sande waren ziemlich feinkérnig.
Am feinsten waren die Sande 1, 3 und 6, die die
groRte Menge an feinem Korn (unter 900 Maschen)
aufwiesen.

Auf Grund dieser Versuchsergebnisse wurde in
der Sitzung des Ausschusses am 23. Februar 1921
beschlossen, nunmehr zur Durchfuhrung der seiner-
zeit in Aussicht genommenen Hauptversuche zu
schreiten und das Staatliche Materialpriufungs-
amt mit der Aufstellung eines Arbeitsplanes uber
diese Versuche zu betrauen. Ein solcher wurde dem
AusschulR und dem Verein deutscher Eisen-
hittenleute im Mai 1921 vorgelegt. Er erhielt

nach einigen Aenderungen und Erganzungen fol-
gende Form:

3) An dem fein gepulverten Material bestimmt.
4) Das Material war ziemlich grobkérnig; es
wurde vor dem Versuch so weit zerkleinert, daR alles

2 Was unter Schlackensand, der beim Eisenhlttengyrch das 7-mm-Maschensieb hindurchging.

betrieb anfallt, verstanden wird, wird als bekannt vor-
ausgesetzt und soll an dieser Stelle nicht erértert werden.

5 Siehe Bemerkung 1 Ln Zahlentafel 1.
6) Siehe Bemerkung 2 in Zahlentafel 1.
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Arbeitsplan tber Versuche mit Beton aus Schlackensand.
A. Grundstoffe.
a) 1 Zement (Portlandzement),
b) 4 Schlackensande (2 leichte und 2 schwere),
¢) 1 Natursand (auf einem Sieb mit
1 cm2 abgesiebt),
d) 1 Kies (Kdérnungll bis 25 mm),
e) Rundeisenabschnitte (von 2 cm Durchmesser und
4 cm Lange).

B. Mischungen.

1. 1 Rtl. Zement -)- 2 Rtl. Sand -f-3 Rtl. Kies,
2. 1 Rtl. Zement -j- 3 Rtl. Sand -j-5 Rtl. Kies,
3. 1Rtl.Zzement -f 5 Rtl. Sand -j-8 Rtl. Kies.

Mischungen 1 bis 3 mit allenSchlackensanden,

Mischung 2 auflerdem mit dem Natursand.

C. Umfang der Versuche.
1. Prifung des Zementes nach den Normen,
2. Untersuchung der Sande auf
a) Raumgewicht, spezifisches Gewicht, Gehalt an
Hohlraumen,
b) Kornzusammensetzung,
¢) chemische Zusammensetzung
Schlackensande),

3. Prufung des Kieses auf Raumgewicht, spezifisches
Gewicht, Gehalt an Hohlraumen,

4. Ermittelung der Druckfestigkeit der Betonmisehun-
gen (weich angemacht) nach 28 Tagen, 6 Monaten
und 1 Jahr, der Mischung 2 (far alle Sande)
auflerdem nach 2 Jahren Lagerung
a) unter Wasser,

) an der Luft im Freien (vom 2. bis 7. Tage
taglich einmal angefeuchtet),

an Wiarfeln von 20 cm Kantenldnge mit eingebet-

teten Rundeisenstiieken von 2 cm Durchmesser und

4 cm Léange;

5. Bestimmung des Elastizitatsmoduls der Mischung 2
mit allen Sanden (4 Schlackensande, 1 Natursand)
nach 1 Jahr Lagerung im Freien an Prismen von
20X20X 75 cm (ohne Eiseneinlagen).

(nur far die

Wie aus dem Plan ersichtlich, sollten vier
Schlackensande, und zwar zwei leichte und zwei
schwere, und zum Vergleich ein Natursand zu den
Versuchen benutzt werden

Die Prufung der Sande auf allgemeine Eigen-
schaften und chemische Zusammensetzung be-
zweckte die allgemeine Kennzeichnung und die Fest-
legung der Art der Stoffe, um die Beziehungen
zwischen diesen Eigenschaften und der Mortel-
bzw. Betonfestigkeit kennen zu lernen.

Durch Druckversuche mit im Fettigkeits- bzw.
Magerkeitsgrad verschiedenen Betonmischungen
sollte die Verwendbarkeit der Schlackensande als
Zuschlagstoff zum Beton ermittelt werden. Der
Beton sollte weich angemacht, und beim Einbringen
in die Form sollten Eiseneinlagen eingebettet wer-
den, um festzustellen, ob und inwieweit sich die
Schlackensande fur Eisenbetonzwecke eignen. Durch
die verschiedene Lagerung der Probekdrper sollte
die Einwirkung des Wassers und der Luft auf die
Erhartung ermittelt werden.

Durch die Druckversuche mit Bestimmung der
elastischen Forménderung sollte das elastische Ver-
halten des Betons aus Schlackensand gegenuber dem
aus Natursand festgestellt werden.

Die Versuche mit Beton aus Natursand sollten
zum Vergleich mit dem Schlackensandbeton dienen
und Uber das Verhalten der Schlackensande als
Betonzuschlag gegentiber einem als gut anerkannten
Zuschlagstoff AufschluR geben.

Sehlackensand als Zuschlagstoff fir Beton und Eisenbeton.
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Probematerial.

Die fur die Versuche erforderlichen Schlacken-
sande wurden von verschiedenen Huttenwerken

9 Maschémaoefien, der Zement aus dem Handel beschafft. Der

Natursand wurde den Bestédnden des Amtes ent-
nommen. Er wurde durch Heraussieben aus dem
als guter Zuschlagstoff bekannten Cossebauder Kies
auf dem 9-Maschensieb gewonnen. Der Kies wurde
durch Vermittlung des Bundes der Sand- und
Kieswerke Deutschlands beschafft. Er be-
stand aus Quarzkieseln von 11 bis 25 mm Korn.

Probenfertigung und Versuchsausfihrung.

Fur die Druckversuche mit Beton wurden in
der Zeit vom 5. bis 22. Mai 1922 und vom 21. bis
28. August 1922 Waurfel von 20 cm Kantenlange
hergestellt. Als Einheitsgewicht fir die Betonstoffe
wurden die im 10-1-Gefall durch Einfullen bestimm-
ten Litergewichte benutzt und an Stelle eines Liters
verarbeitet far: n

Sehlackensand | 0,500 kg
..0,610
0,940 ,

1,170

Die Betonstoffe wurden in den vorgeschriebenen
Mischungsverhaltnissen (1 : 2 : 3, 1 : 3 :5 und
1:5:8) zunachst trocken und dann nach Zusatz
der erforderlichen, durch die Voruntersuchung be-
stimmten Wassermenge naf} in der Mischmaschine
Bauart Huser insgesamt 2% Minuten lang ge-
mischt. Der Wasserzusatz werde so gewahlt, daR
die Betonmasse weiche Beschaffenheit erlangte.
Die angewendeten Wasserzusdtze sind in Zahlen-
tafel 10 angegeben.

Der Beton wurde gemaR den bekannten Vor-
schriften fur die Prifung von Beton in eiserne Wir-
felformen von 20 cm Kantenlange in zwei Schichten
eingebracht und gestampft. In jede Probe wurden
sechs Rundeisenabschnitte (drei mit und drei ohne
Walzhaut) eingelegt, und zwar, damit sie die Festig-
keit nicht beeinfluBten, in diejenigen Teile der Wr-
fel, die beim Druckversuch die bekannten Pyrami-
denstiumpfe Uber den Druckflachen bilden. Sie
wurden nahe an den Druckflachen eingebettet, um
die Einwirkung von Luft und Wasser auf die Eisen-
teile wahrend der Lagerung nicht auszuschlieRen.
Ilhre Lage im Probekdrper wurde durch an der
unteren Stampfflache der Korper eingelegte Blei-
platten, die gleichzeitig die Bezeichnung der Pro-
ben trugen, kenntlich gemacht. Fur jede Altersstufe
wurden drei Wirfel in jeder Mischung gefertigt.

Die Probekodrper lagerten fiur die einfachen
Druckversuche der Anweisung gemalR teils unter
Wasser (die beiden ersten Tage an der Luft, davon
einen Tag in der Form), teils im Freien (vom 3. Tage
an). Die Proben fur die Druckversuche mit Bestim-
mung der elastischen Formanderung erhéarteten im
Freien. Sie erhielten keine Eiseneinlagen. lhre
Prufung erfolgte in der Weise, dalR die L&ngen-
anderung innerhalb bestimmter Belastungsstufen
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Zahlentafel 3. Ergebnisse der Normeapridtung de”™ Zemenjs.
Mahlfeinheit, Raumbes.tén- Bindekraft
Raumgewicht Rickstand auf digkeit
Spezifisches Er- K hosT
Gewicht  hartungs: AbbiDde- o o . & Normen- Zok  Druck Druck nac agen
. i b
ein- ein- | ein- a) lufttrock. 2"fang zelt schen- ! schen- b Kpr; M b nach 7 Tagen I\Nasser- Lkomb.
gefullt gelaufen jgertittelt py gegluht nach sieb sieb ) Kochprobe agerung agerung
% | Y ¢) Darrprobe kglem2 | kgicm2  kg/cm2 kg/cm2
kg kg 0 0
a,
a) 3,085 15,0 bg 'mbestanden  24.8 247 358 402
’ 7 st 13 st 0,3 \
1,108 1,874 b) 3,167 le)J
. N . wenigsten Aetzkalk (39,4%) enthalt, die Unter-
auf einer MeRlange von 50,2 cm mit Martensschen 9 ( )

Spiegelapparaten gemessen wurde.

Versuchsergebnisse.

Die Ergebnisse samtlicher Versuche sind in den
Zahlentafeln 3 bis 12 zusammengestellt als Mittel-
werte aus einer mehr oder weniger groRen Anzahl
von Einzelversuchen, und zwar enthélt

Zahlentafel 3 die Ergebnisse der Normenprifung
des verwendeten Zementes,

Zahlentafel 4 die Ergebnisse der Priufung der Zu-
schlagstoffe auf Gewicht und Dichtigkeitsgrad,

Zahlentafel 5 die Ergebnisse der Priufung der Sande
auf Kornzusammensetzung,

Zahlentafel 6 die Ergebnisse der Prufung der
Schlackensande auf chemische Zusammensetzung,

Zahlentafel 7 die Ergebnisse der Prufung der Be-
tonmischungen Euf Ergiebigkeit,

Zahlentafel 8 den Gehalt an Einzelbestandteilen in
1 mfrisch gestampftem, weich angemachtem Beton,

Zahlentafel 9 die Kaumgewichte der Betonprobe-
kérper zu Zahlentafel 10,

Zahlentafel 10 die Ergebnisse der Prufung der Be-
tonmischungen auf Druckfestigkeit,

Zahlentafel 11 die Beschaffenheit der
lagen!)r

Zahlentafel 12 die Ergebnisse der Bestimmung des
Elastizitatsmoduls des Betons.

Zu Zahlentafel 3. Nach den Ergebnissen der
Normenprufung ist der Zement ein normaler, lang-
sam bindender Portlandzement.

Zu Zahlentafel 4. Nach dem fir die Schlacken-
sande ermittelten Raumgewicht kennzeichnen sich
die Sande | und Il als leichte und die Sande 111 und
IV als schwere Schlackensande. Auch im spezifi-
schen Gewicht sind die Schlackensande | und II
niedriger als die Sande Ill und IV. Dementspre-
chend ordnen sie sich auch nach dem Undichtig-
keitsgrad (Gehalt an Hohlrdumen) ein, und zwar wie
folgt: 11, 1, 111 und IV.

Zu Zahlentafel 5. Alle vier Schlackensande
sind ziemlich feinkérnig. Koérner von mehr als
2 mm enthalten sie nur in geringen, kaum nennens-
werten Mengen. Am feinsten ist der Schlacken-
sand 11, der durch das 900-Maschensieb noch 24,3 %
durchlaft.

Zu Zahlentafel 6. In der chemischen Zusam-
mensetzung sind die Sande verhaltnisméaRig wenig
verschieden. Im Gehalt an Kieselsaure, Magnesia,
Schwefelsaureanhydrid und Sulfidschwefel weichen
sie nur wenig voneinander ab. Auch im Kalkgehalt
sind, wenn man von Schlacke Ill absieht, die am

Eisenein-

schiede sehr gering. Etwas groRer ist der Unter-
schied im Gehalt an Eisenoxyd und Tonerde. Die
Schlacken 11 und IV haben ann&ahernd gleichen
Gehalt an diesen Stoffen (17,00 bzw. 17,42 %).
Schlacke | hat den geringsten Gehalt (15,60 %) und
Schlacke 11l den hochsten Gehalt (21,00 %) an
Eisenoxyd und Tonerde. Infolge ihres groRen Kalk-
gehaltes kennzeichnen sich die Schlacken, abgesehen
von Sand Ill, als basische.

Zu Zahlentafel 7. Nach dem Ergebnis der
Ergiebigkeitsbestimmung ist Schlackensand | am
ergiebigsten. Etwas weniger ergiebig ist Sand Il
dann folgen, nach der Ausbeute geordnet, Sand I\
und I1l. Die Ausbeute des Natursandes liegt in der
Mitte zwischen den leichten und schweren Sanden.

Zu Zahlentafel 8 ist nichts zu bemerken.

Zu Zahlentafel 9. Nach dem Ergebnis der
Raumgewichtsbestimmung der Betondruckprobe-
korper liefert auffélligerweise nicht der leichteste
Sand (I1) die niedrigsten Gewichte, sondern Sand I.
Im Ubrigen ordnen sich die Raumgewichte nach
dem Raumgewicht der Sande. Der Beton aus den
Schlackensanden ist leichter als der aus dem Na-

Zahlentafel 4. Ergebnisse der Prifung der
Schlackensande, des Natursandes und

des Kieses auf Gewicht und Dichtig-
keitsgrad.
Gewicht fur 1 Liter S
(o] .
8 ooy ® o
P trocken %g gmm )
G- _gHH ma ﬂ
Material 02 v = £ "X ’3mf-
* $P3 gz. 35 2 " TR
-2 a = ctm ol :eag 3
a’s 32 e w3 2
& O P
ke kg
Leichter
T Schlackensand 0,61?2 0,624 0.829 2.649 0.313 0.687
H.
Leichter
1 Schlackensand 0,4993) 0,474 0,656 2,759 0.238 0,762
G. M.
Schwerer
(R Schlackensand 0.9374 0,996 1,347 2.941 0,458 0,542
G. M.
Schwerer
v Schlackensand 1,1115) 1,122 1.523 2,913 0,523 0.477
H.
Natursandl) |1,3036) 0,968 11,785 2,626 10,680 0.320
Kies 11,4347)] 1,366 j 1,688 |2,598 | 0,650 ]0,350 j

U Hergestellt aus Cossebauder
sieben auf dem 9-mm-Maschensieb.

Kies durch Ab-

2) Mit 4,000 Wassergehalt.

3) Mit 35,400 Wassergehalt.

4) In Zahlentafel 11 bedeutet: a Eiseneinlagen mit  4) Mit 8,50/0 Wassergehalt.
Walzhaut; r Eiseneinlagen ohne Walzhaut; o ohne 5 Mit 1,40/0 Wassergehalt.
Boststellen; — mit wenig Kostansatz; = mit gréBeren 6) Mit 2,50/0 Wassergehalt.
Rostflecken. 7) Mit 250/0 Wassergehalt.
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Zahlentafel 5. Ergebnisse der Prifung der Sande auf Korn- Aus dem Verlauf der
zusammensetzung. L . .
9 Schaulinien ergibt sich
Siebe mit Durch- folgendes:
Maschen gang D Erhart
Material Rickstand von cm- Maschen au 1 cm2 durch a) Der Erhartungsver-
Maschen- das lauf des Betons ist in
weite feinste = -
" % 10 07 4 9 16 60 120:324 900 Sieb allen Fallen (bei allen San-
den und fiar beide Lage-
Auf den Sieben 00 09 13!26 531216 41,7 71,2 856 rungsarten) normal, d. h
SchUckensand 1 . . T
Zwischen je ao an die Druckfestigkeit nimmt
zwei Sieben 704 13 27 163 201 205 144 144 mit fortschreitendem Alter
Auf den Sieben . 00 02 36 128 401 54.7 68,4 757 . ste_tlg_ 24, anfar]gllch, wie
Schlackensand 11 bei jedem Mortel und
f“l’vvésicgiegb;ﬁ — 100 02 34 92 27,3 146 137 7.3 243 Beton, verhéaltnismaRig
schnell, spater langsamer.
Auf den Sieben 00 02 14 234 423 752 882 950 97.7 Die  Festigkeitsverande-
Schlackensand 111 Zwischen je rung mit wachsendem
zwei Sieben 00102 12 220 1&9 329 130 68 27 23 Alter ist zahlenmaRig aus
den Verhaltniszahlen der
Auf den Sieben 00 07 21 94 285 657 81,2 951 984  _ .
o T o ' Zahlentafel 13 ersicht-
Schlackensand 1v lich. Hi h betraat di
szzvéfcg;%ejﬁ 00 07 14 7.3 191 372 155 139 33 16 Ich. Hiernach betragt die
Festigkeitszunahme  des
Auf den Sieben 00 571178 28,4 70,6 939 . Betons aus Schlackensand
in Prozenten der 28-Tage-
Zwischen je — 00 57 12,1106, 42,2 233 6.1 Festigkeit durchschnitt-

tursand. Die Raumgewichte (fur
sind, umgerechnet auf 1 m3 fur

Zu Zahlentafel 10.

zwei Sieben

nach

nach 28 28 Tagen
Tagen Was- Luft-

serlagerung lagerung

m3 kg/m3
Saud | 2293 2185
Sand 11 2365 2239
Sand 111 2355 2279
Sand 1V 2406 2384
Natursand 2445 2391

Mischung 1:3:5)

Zahlentafel 6.

lich nach sechs Monaten

Ergebnisse der Prufung der

Schlackensande auf chemische
Zusammensetzung.

Zur besseren Anschauung

sind die Ergebnisse der Druckversuche auf Abb. 1
zeichnerisch dargestellt.

Zahlentafel 7.
® O
oS Angewandte Raum-
53
Sandart %S
®S
S * Zement
Rtl rb
1:2:3 27 11168 = 31,536127 -2
Schlacken- 1:3:5 17. 1- 1,168 = 19,856 17 - 3
sand |
1:5:8 11 1.1,168= 12,848 11 =5
1:2:3 28 1m1,168= 32,704 28 =2
Schlacken- _
-3 1.1,168 = 21,024118 - 3
sand 11 1:3:5 18
1:5:8 11 1.1,168= 12,848 11 -5
1:2:3 24 1.1,168= 28,03224 =2
Schlacken- 3 11,168 = 17,520 15 =3
sand. 11 1:3:5 15 , .
1:5:8 10 1.1,168= 11,680 10 =5
1.2:3 24 -1.1168= 2803224 .2
Schlacken- 1:3:5 15 11168= 17,520 15 =3
sand 1V
1:5:8 10 «1.1,168= 11,680 10.5
Natursand 1:3:5 15 1.1,168 = 17,520115 =3

Ergebnisse der Priufung der Betonm

Schlacken- . jEisen-
sand Kiesel- oxvd u.
saure Ton-

erde

! 30,92 15,60
31,32 17,00

m 32,96 | 21,00

v 32,58 ! 17.42

(Ausbeute).

bzw. Gewiehtsrnenge in kgl)

Sand Kies

rs rk
. 0,658 = 35,532 27 =3 - 1,504=121,824
-0.658 = 33,558 17 m5 m1,504=127,840
«0,658 = 36,190 11 =8 =1,504=132,352
- 0,505 = 28,280 28 m3 =1,504=126,336
-0,505 = 27,270 18- 5 = 1.504= 135,360
«0,505 = 27,775 11.8- 1,504=132,352
. 0,939 = 45,072 24 -3 . 1,504= 108,288
«0,939 = 42755 15 «5 . 1,504=112,800

0,939 = 46,950 10 <8 =1,504=120,320
- 1,111 =53,328|24 . 3 = 1,504=108,288
=1,111 =49,995 15 =5 =1,504=112,800
= 1,111 =55,550 10 =8 = 1,504=120,320

=1,323 = 59,535 15. 5. 1,504=112,800

Gehalt in an

Schwe- .1 Rest
Aetz- Magne- felsii sscwvalg (nicht
kalk — siaooHTe SEAE be-

anhydrid stimmt)
45.20 1,44 0,69 2,65 3,50
44,00 252 0,27 2.05 2,84
39,40 2,16 0,14 1.56 2,78
43,15 1,62 0,46 2.03 2,74

isehungen auf Ergiebigkeit

Wasserzosatz e l3+ Ge‘.NICht o © £
- - c 5N eines
fur weichen B h 2 A
Beton <sm+ [ Liters 2.9
5 ' Beton CCrelE
" p a Hw'u
% &er 2 S einge-
wn trok- 47¢ 1> stampft 5_"% 5
] kenen e rm
kg  j Misehg. kg kg/1 1
24,265 13,2 213,157 2,311 92 2
22,236 12,6 203,490 2,325 87,5
19.044 10,8 200,434 2,310 86,8
20,564 11,7 207,884 2,381 87,3
18,330 10.6 201,984 23581 84,8
14,639 9,1 187,614 2,285 82,1
14,860 8,5 196,252 2,444 80,3
12,125 7.3 184,700 2,375 77,8
11,670 6,8 190,620 2,360 80,8
15,904 8,5 205,552 2,444 84,1
12,955 73 193,270 2,400 80,5
12,490 6,8 200,040 2,319 86,3
13,455 7,2 203,310 2,454 82,8

D Zur Herstellung der Mischungen wurde, um die fir die Prifung erforderliche Betonmenge zu gewinnen,
ein Vielfaches der Litergewichte der Stoffe angewendet.
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Zahlentafel 8. Gehalt an Einzelbestand-

teilen in 1 m3friscnh gestampftem, weich
g P
angemachtem Beton.
Mi- In 1 m3 frisch gestampftem,
weich angemachtem Beton
schungs- sind enthalten
Sandart verhalt-
nis Zement Sand Kies  Wasser
Rtl kg kg kg kg
1:2:3 342 385 1321 263
Schlackensand I ... 1:3:5 227 384 1461 254
1:5:8 148 417 1525 219
1:2:3 375 324 1447 236
Schlackensand Il .. 1:3:5 248 322 1596 216
15:8 156 338 1612 178
1:2:3 349 561 1348 185
Schlackensand 111 . 1:3:5 225 543 1450 156
1:5:8 145 581 1489 144
1:2:3 333 634 1288 189
Schlackensand IV . 1:3:5 218 621 1401 161
1:5:8 135 644 1394 145
Natursand............... 1:3:5 212 719 1362 163

und einem Jahr fur Wasserlagerung 54 bzw. 63 % und
fur Luftlagerung 29 bzw. 42 %. Sie ist also bei Was-
serlagerung wesentlich gunstiger als bei Luftlagerung.
Bei dem Beton aus Natursand betragt die Festig-
keitszunahme 55 bzw. 56 % flr Wasserlagerung
und 51 bzw. 73 % fiur Luftlagerung.

b) Bei Wasserlagerung erreicht der Beton hoéhere

Festigkeiten als bei Luftlagerung. Dieses Ergebnis
ist, wenigstens soweit die Schlackensande in Frage
kommen, nicht auffallend, da die Schlackensande
hydraulische Eigenschaften besitzen und daher bei
Wasserzufuhr infolge chemischer Einwirkung zur
Erhartung beitragen. Der Unterschied in der Festig-
keit der Wasser- und Luftproben ist verhaltnismaRig
am groften bei Schlackensand Il und am geringsten

iVasser/agerung lufflagemrg

fiMonate 7Jahr ZSTage  SAlonafe

4 ffer der Proder

Abbildung 1. Darstellung der mittleren Druckfestigkeits-
werte nach Tafel 10.

Schlackensand als Zuschlagstoff fir Beton und Eisenbeton.
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bei Schlackensand IV. Er betragt fur ersteren im
Mittel 34 und fur letzteren 14 %. Fur Schlacken-
sand lund Il erreicht dieser Unterschied im Mittel
19 bzw. 22 % und fur den Natursand 19 %.

¢) Die leichten Schlackensande (1 und 11) haben ge-
ringere Festigkeit ergeben als die schweren (111 undlV).
Bemerkenswertist, dal die Unterschiede in der Beton-
festigkeit der Schlackensande in der fetten Mischung
am groften sind und mit zunehmender Mage ung der
Mischung sich verringern, wie dies deutlich dt. Verlauf
der Linien in Abb. 1 zur Anschauung bringt.

d) Im Vergleich zum Natursand haben die leich-
ten Schlackensande geringere und die schweren
Schlackensande hohere Be.onfestigkeiten geliefert
als der Natursand. Setzt man z. B. die Jahres-
festigkeiten des Betons aus Natursand = 100, so
ergibt sich fur die Festigkeit des Betons aus den
Schlackensanden folgendes Verhaltnis:

Natiir- Schlackensand

aand 1 " i v
far Wasserlagerunur iOO : 78 94 @ 120 @ 117
fur Luftlagerun” 100 : 76 75 @ 119 @ 127
Zahlentafel 9. Kaumgewichte der 28 Tage
alten Probekorper fur die Druckver-

suche zu Zahlentafel 10.

Mittelwerte aus je drei Einzelversuchen.

Art der Lagerung Wasser- Luft-
lagerung lagerung
Mischungs-  Mittleres Raumgewicht

Sandart verhaltnis
Rtl. g/cm3

1:2:3 2,298 2,229

Schlackensand | 1:3:5 2,293 2,185

1:5:8 238 2,213

1:2:3 2,366 2,278

8chlackensand Il . . . 1:3:5 2,365 2,238

1:5:8 2,326 2,170

1:2:3 2,465 2,389

Schlackensand 111 1:3:5 2,355 2,279

1:5:8 2,345 2,265

1:2:3 2,459 2,419

Schlackensand 1V 1:3:5 2,406 2,384

1:5:8 2,395 2,306

j Natursand............ 1:3:5 2,445 2,391

Zahlentafel 10. Ergebnisse der Priufung der
Betonmischungen auf Druckfestigkeit.

Mittelwerte aus je drei Einzelversuchen.

Druckproben: Wirfel von 20 cm Kantenlénge;
gedruckte Flache = 400 cm2.

Luftlagernng
an der Luft im
Freien, vom 2.
bis 7. Tage tag-

Wasserlagerung
1 Tag an der

Art der Lagerung Luft, die Gbrige

Zeit unter lich einmal an-
Wasser gefeuchtet
«E _ -
fna Mittlere Druckfestigkeit
)] in kg/cm* nach

Sandart ©
& 28 6 1 28 6 1
Rtl. % Tag. Mon. Jahr Tag. Mon. Jahr
Schlacken- 1:2:3 13,2 162 253 265 171 222 238
sand | 1:3:5 126 129 208 218 118 152 173
(leicht) 1:5:8 10,8 128 178 182 98 125 138
Schlacken- 1:2:3 11,7 206 356 382 193 242 256
sand 11 1:3:5 106 149 260 264 135 168 171
(leicht) 1:5:8 9,1 137 221 220 110 146 148
Schlacken-  1:2:3 85 305 471 493 279 354 376
sand 111 1:3:5 7,3 199 328 335 189 237 270
(schwer)  1:5:8 6,8 144 191 211 111 134 155
Schlacken- 1:2:3 85 285 401 455 255 336 365
sand IV 1:3:5 7.3 197 280 327 t 180 260 288
(schwer) 1:5:8 6,8 155 231 248 j 131 177 221
Natursand  1:3:5 72 180 279 280 | 131 198 227
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Zahlentafel 11. Beschaffenheit der Eiseneinlagenl). ist. Um jedoch eine gewisse
. Beschaffenheit der Eiseneinlaeen nach relative Bewertung der
Mischungs- . .
Sandart verhaltnis 28 Tagen 6 Monaten 1 Jahr 28 Tagen 6 Monaten 1 Jahr gewonnenen FestIQKEItS-
zahlen zu ermdglichen,
Rl WasserlagemDg Luftlagerung (im Freien) seien die mittleren Druck-
1203 a 0 a o0 a 0 a o -« o % o festigkeitswerte der Beton-
B 0O g O R O R O R O R O mischungen 1:2:3 aus
S“Sa'i‘;k.e”_‘ s a 0 a o0 a o0 a — a — a — den Scblackensanden mit
R O g O R O o R O g O den durchschnittlichen
158 a 0 a 0 a 0 a = = a -— Druckfestigkeiten des Be-
B 0 R 0 R O g — R — R — tons der gleichen Mi-
schung ausHochofenstuck-
1i2:3 a O a o0 a o a 0 a o0 a o hi ?( d hei
B O g O g O R O p g 0 g O s? a_c e und aus R el_n—
kies in Zahlentafel 14 ein-
s&nd I1. . . . 1:3:5 a 0 a o0 a o a o0 a 0 a o d ib I
8 O R O R O g 03 0 R O ander gegenu ergeste_ t.
. a o a o a o0 a — a = a — Id_etzté;en_agnge V\\//ertfe sind
R O R O g O g — p = P em e_rlc t des Ver asser_s
Uber die ,Versuche mit
a
1:2:3 o a o a o0 a o0 a o a o0 Hochofenschlacke**) ent-
R 0O g O g O p O g O g O .
Schlacken- nommen. Nach dieser Zu-
sand Il .. . 1:3:5 2 g a 8 a g a = a a = sammenstellung  ergeben
& 6 B = 8 B die leichten Schlacken-
| 1:5:8 ‘E o E - a 8 a — a — a sande etwas geringere, die
8 B — 8 = B8 ° schweren Sande bei Was-
1:2:3 a o0 a o a o a o a ©O0 a o serlagerung héhere Beton-
Sentack g 0O B O g O g O g O R O festigkeiten als Hochofen-
‘and IV . .. 1:.3:5 a a —a o0 a — a — a -— stuckschlacke und auch
R — B — B O R — g O R — als Rheinkies, bei Luft-
1:5:¢ & 0 & 0 a 0 a a — a — lagerung etwas gerin-
B B B0 B — B B gere als Hochofenstiick-
Natursand . . . 1:3:5 a o a o a o a o a o a o SChIaCke_’ dagegen (_ebe'nso
O B 0 g O R O R O pg ©O hohe wie der Rheinkies.

Es ist anzunehmen, daB diese Verhaltnisse in ande-
ren Mischungen (der Natursand ist nur in der Mischung
1:3:5 gepruft worden) die gleichen sein wurden.

Was die Beziehungen zwischen Gewicht (Raum-
gewicht) der Schlackensande und deren Betonfestig-
keit betrifft, so sind diese nicht durchaus gesetz-
maRig. Dies ergibt sich aus der Tatsache, dafR der
leichteste Sand Il hohere Betonfestigkeiten ergeben
hat als der schwerere Sand I. Ebenso hat der Sand 111,
der leichter ist als Sand 1V, zum Teil héhere Beton-
festigkeiten geliefert als letzterer. Man wird also
aus dem Gewicht von Schlackensand nicht ohne
weiteres auf dessen Betonfestigkeit schliefen kénnen.

Da auch, wie aus dem Vergleich des Analysen-
befundes mit den Betonfestigkeiten der verschie-
denen Schlackensande zu ersehen ist, im vorliegen-
den Falle kein gesetzmaRiger Zusammenhang zwi-
schen chemischer Zusammensetzung und Beton-
festigkeiten zu bestehen scheint, so mufl das unter-
schiedliche Verhalten der Sande im Beton, zum
Teil wenigstens, auf die physikalische, und zwar die
Kornbeschaffenheit (Form,Oberflachenbeschaffenheit
und Eigenfestigkeit) der Sande zurtickgefihrt werden.

Ueber die absolute Hoéhe der vorliegenden Druck-
festigkeitswerte 1aRt sich kein abschlielendes Urteil
fallen, da die Festigkeit des Betons nicht nur von
den Eigenschaften der Sande, sondern auch von der
Bindekraft des verwendeten Zementes abhangig

1) Vgl. hierzu FuRnote 1) auf S. 652.

Zahlentafel 12. Ergebnisse der Bestimmung
des Elastizitdtsmoduls durch Druck-
versuche an Betonprismen.
Mittelwerte aus je drei Einzelversuchen.
Mischung: 1 Rtl. Zement -j- 3 Btl. Sand -]- 5 Rtl. Kies.
Mittlere Abmessungen der Proben: 20 X 20 X 75 cm.
Gedruckte Flache: 400 cm2.

Alter der Proben: 1 Jahr.

Art der Erhartung: An der Luft im Freien.

Elastizitdtsmodul3) bei den

ubergeschriebenen Bela- Bruchlast

Sandart stungen in kg
2500 5000 7500 kg/Cln,
Schlackensand | 197 900 191 200 179 500 91
Schlackensand 11 244 500 243500 234 700 112
Schlackensand 111 313 100 303 800 299 400 151
Schlackensand 1V 266 4C0 261 700 261 400 179
Natursand 361 600 360 900 354 100 153

Bei der Bewertung der Druckfestigkeitsziffern
muBl Uberdies berucksichtigt werden, dal} der Be-
ton im vorliegenden Falle mit Rucksicht auf den
Zweck der Versuche (Feststellung der Eignung der
Schlackensande zur Herstellung von Eisenbeton)
weich angemacht worden ist. Ware er, wie bei
Stampfbeton Ublich, erdfeucht angemacht worden,
so ware die Druckfestigkeit wesentlich héher aus-

2) S. Mitt. Materialprif., Jahrg. 1916, S. 157 ff.,
und St. u. E. 37 (1917), S. 626, 646, 670, 714, 734.

3) Errechnet aus den Formé&nderungen bei je drei
Be- und Entlastungen zwischen der Nullast 500 kg
und den oben angegebenen Belastungen.
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Zahlentafel 13. Festigkeitsveranderung mit
fortschreitendem Alter. Durchschnittswerte.

Art der Wasser |
Lagerung
Verhaltniszahlen; Festigkeit der
Mischungs- 28-Tage-Proben = 100 gesetzt
verhaltnis 6 Monate 1 1 Jahr | 6 Monate | 1 Jahr
1:2:3 156 168 | 129 | 136
1:3:5 161 (155)D | 170(156)) | 130(151)) 144(173)")
1:5:8 146 | 152 | 129 | 146

Zahlentafel 14. Vergleich der Betonfestig-
keit der Schlackensande mit der von
Hochofenstick schlacke und Rhein kies.

a) 1 Rtl. Zement + 2 Rtl. Schlackensand
-)- 3 Rtl. Kies.

b) 1 Rtl. Zement -f- 2 Rtl. Schlackenfein
-f- 3 Rtl. Schlackenkleinschlag.

c) 1 Rtl. Zement -)- 2 Rtl. Rheinsand
-|- 3 Rtl. Rheinkies.

Mischung:

Art der Lagerung Wasserlagerung Luftlagerung

Mittlere Druckfestigkeit in kg cm2 nach

Beton aus 28 6Mo- 1 28 6 Mo- 1
Tagen naten Jahr Tagen naten Jahr

Schlackensand | 162 253 265 171 222 1 238
Schlackensand Il 206 356 382 193 242 256
Schlackensand 111 305 471 493 279 354 376

Schlackensand 1V 285 401 455 255 336 365
Hochofenstiickschi. 282 393 456 292 371 445

Rheinkies . . . . 266 395 411 270 343 367

ftu3\ N 3 ;m)! die bei erdfeuchtem Anmachen
eintretende Festigkeitserh6hung gewesen sein wurde,
lalt sich nicht genau angeben. Man kann sie je-
doch auf mindestens 30 % veranschlagen.

Zu Zahlentafel 11. Nach dem Befund der
Beobachtung der in die Betonkérper eingebetteten
Eisen ergaben sich die Einlagen in denunterWasser
gelagerten Proben bis auf einige Eisen in den
28 Tage und sechs Monate alten Proben der mageren
Mischung aus Schlacke 111 und IV als rostfrei. Das
Rosten ist in diesen Fallen jedoch auf Zufalligkeiten
zuruckzufiihren, da die Eisen in den ein Jahr alten
Korpern der gleichen Mischung samtlich rostfrei
waren.

Bei Luftlagerung waren die Einlagen in den
Korpern der Mischung 1 : 2 : 3 aus allen Schlacken-
sanden rostfrei geblieben. Auch die Eisen in den
Korpern der Mischung 1 : 3 : 5 aus Schlackensand 11
zeigten keinerlei Verénderungen, wéahrend in den
Korpern dieser Mischungen aus den Ubrigen und
in denen der Mischung 1 : 5 : 8 aus allen Schlacken-
sanden die Eisen mehr oder weniger rostig waren.
Am starksten war das Rosten in den Proben aus
Sand Il (d.i. der kalkadrmste).

In dem Beton 1:3:5 aus Natursand waren die
Eisen rostfrei geblieben.

Zu Zahlentafel 12. Aus dem Ergebnis der
Bestimmung des Elastizitdtsmoduls, die sich nur
auf den Beton der Mischung 1:3:5 erstreckte,

D Die in Klammem stehenden Zahlen beziehen sich
auf den Beton aus Natursand.
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seht hervor, dalR der Elastizitatsmodul des Betons
aus Schlackensand kleiner ist als der des Betons
aus Natursand, d. h. die elastische Forménderung,
im vorliegenden Falle die Zusammendriickung, ist
bei dem Beton aus Schlackensanden unter sonst
gleichen Bedingungen mehr oder weniger groRer
als bei dem Beton aus Natursand, mit anderen
Worten: der Beton aus Schlackensand kann sich
innerhalb der zulassigen Beanspruchung mehr zu-
sammendricken als Beton aus Natursand.

Die Zusammendrickung des Betons betréagt,
berechnet auf 1 m Hoéhe,

fur Schlackensand 1 0,09 mm
0,07
M iii 0,06
» » v 0,067 .,
Natursand.............. 0,05 ,

Setzt man den fir die Laststufe 7500 kg gefun-
denen Modul des Betons aus Natursand = 100, so
reihen sich die Schlackensande, nach fallendem Modul
geordnet, wie folgt ein:

Schlackensand 111 mit 84
v , 74

1, 65

1, 51

Die GroRe der Zusammendriickung des Betons
aus Schlackensand ist, ebenso wie die Druckfestig-
keit selbst, bedingt durch die physikalischen Eigen-
schaften der Sande, die ihrerseits wieder von Ein-
fluR sind auf das Gewicht (Raumgewicht) der
Sande, so zwar, dal die leichten Sande im Beton
einen kleineren Elastizitatsmodul ergeben als die
schweren.

Um Uber diese Beziehung Aufschlu3 zu gewinnen,
wurde folgender Versuch angestellt: In eine Stahl-
matrize mit einem zylindrischen Hohlraum von
5 cm Durchmesser und 7,95 cm Héhe wurde Schlak-
kensand jeder Sorte lose eingefiillt und die eingefullte
Masse unter Anwendung eines Druckes von 100 kg/cm2

zusammengedruckt. Hierbei ergab sich die mitt-
lere Zusammendrickung fur
Schlackensand I zu 54,20/,
" Il zu 72,90/0,
N 111 zu 42,50/0,
, 1V zu 32,lo/o.
Vergleicht man
diese Werte mit den %ss
Raumgewichten der «5
Sande, so ergibt |
sich, wie anschau-
lich aus Abb. 2, in
der die Raumge-
wichte als Abszissen
und die Zusammen-
drickungen als Or- 0s 0s70 QW 7/
dinaten aufgetragen faum gem b¥f/Arrifff/I
sind, hervorgeht, Abbildung 2.  Beziehungen
durchaus gesetz- zwischen Raumgewioht und

Zusammendrickbarkeit  der

mafiger Zusammen- Schlackensande.

hang zwischen bei-

den Eigenschaften, d. h. je geringer das Raum-
gewicht, um so groRer ist die Zusammendrickung
des Sandes.



5. Juni 1924.

Zusammenfassung.

Aus dem gesamten Probenbefund
folgende allgemeine Schlusse ziehen:

1. Aus Schlackensand, und zwar sowohl aus
leichtem als auch aus schwerem, laRt sich brauch-
barer Stampfbeton und Eisenbeton herstellen.

2. Beton aus Schlackensand, der fur Eisenbeton-
zwecke (Luftbauten) verwendet werden soll, darf

lassen sich

Ermudungserscheinungen und Dauerversuche.

Stahl und Eisen. 657

nur in dichter Mischung (1:2:3 oder &hnlicher),
die eine rostschiitzende Umhullung der Eisen ge-
waébhrleistet, verarbeitet werden.

3. Leichte
untersuchten liefern Beton von etwas gerin-
gerer und schwere solchen von mindestens glei-
cher oder auch héherer Festigkeit als guter Natur-
sand.

Ermidungserscheinungen und Dauerversuche,
Zusammenfassender Bericht Uber das bis Ende 1923 bekanntgewordene Schrifttum.
Von $ipl.<itg. Richard Mailander in Essen.

(Mitteilung aus dem Merkstoffausschuf3 des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.)

(Fortsetzung von Seite 629.)

[6] EinfluR der Anzahl n der Belastungs-
wechsel in der Minute.

ie in Abschnitt [3] erwahnt, entspricht die Er-
V*  hoéhung von n den Ahforderungen des neueren
Maschinenbaues; sie wurde aber hauptséachlich vor-
genommen, um die Versuchsdauer abzukurzen. Ver-
gleichende Versuche zur Feststellung des Einflusses
der GroRe von n sind mehrfach angestellt worden;
unzulassig ist es naturlich, diesen EinfluR aus dem
Vergleich von Ergebnissen, welche verschiedene
Beobachter auf verschiedenen Maschinen mit &hn-
lichen Werkstoffen erhielten, festzustellen.

a) Bei Dauerschlagbiegeversuchen auf der Ma-
schine nach Abb. 22 fanden Nusbaumer (L 106)
und Guillet (L 169) mit wachsendem n im all-
gemeinen eine Abnahme der Schlagzahl, wenigstens
fur schwéchere Schlage. Nach den Versuchen von
Schulz und Piingel (L 201) auf einem Kruppschen
Dauerschlaghammer ist dagegen kein EinfluR von n
vorhanden. Wieweit der von Nusbaumer und Guillet
gefundene EinflufR durch die von ihnen verwendete
Maschine oder deren Aufstellung verursacht ist,
&Rt sich hier nicht beurteilen.

b) Auf den Maschinen von Landgraf-Turner und
Arnold (Abschnitt [4] unter 1) fand Kommers (L 92)
fur n = 150 bis 700 eine schwache, Arnold (L 19)
fur n = 170 bis 266 eine starke Abnahme von z mit
wachsendem n. Diese Beobachtung laRt sich wahr-
scheinlich durch die Eigenart der Maschinen er-
klaren. Bei der geringen Zahl von Belastungswech-
seln, welche uUblicherweise auf diesen Maschinen
erhalten wird, ist die Anzahl der Wechsel, welche
die Probe nach dem ersten Anbruch noch ertragt,
von wesentlicher Bedeutung; dieser Teil von z wird
nun um so kleiner ausfallen, je schneller, d. h. je mehr
stoRBweise die Maschine arbeitet (L 92).

c) Versuche mit nicht stoBweiser Beanspruchung.
Den starksten EinfluR von n stellten Reynolds
und Smith (L 29, 42) bei ihren Versuchen auf einer
Maschine nach Abb. 6 fest, und zwar fanden sie eine
starke Abnahme der Dauerfestigkeit (fir z gleich
1 Million) mit wachsendem n (zwischen 1200 und
2000). Die verwendete Maschine erscheint jedoch
zur Bestimmung dieses Einflusses wenig geeignet
(L .176). Der starke EinfluR von n, der sich bei Ver-
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suchen auf anderen Maschinen nicht bestatigte,
wird von mehreren Seiten auf Stérungserscheinungen
in der Maschine zuruckgefihrt.

Die Aalteren Versuche, welche meistens ergeben
hatten, daR die GroRe von n ohne EinfluB sei (L 50,
73, 80, 83, 90, 94, 125, 128, 131), sind nicht ganz
beweiskraftig, da sie nicht mit Sicherheit bis zur
Erreichung der Arbeitsfestigkeit fortgefubrt worden
sind. Die spéateren Versuche, welche diesen Mangel
nicht aufweisen, ergeben jedoch ebenfalls, dafl der
EinfluR von n gleich Null oder doch sehr gering ist
(L 148, 191, 225). Moore, Kommers und Jasper
fanden mit wachsendem n eher eine geringe Zunahme
der Arbeitsfestigkeit. Die wenigen Versuche, welche
auf einen EinfluR schlieBen lassen, wenn die Wech-
selzahl in der Minute Uber 2000 steigt (L 90, 125,
128, 197), bedurfen noch der Bestatigung.

d) Theoretische Erwéagungen uber den EinfluR

von n, die mehrfach angestellt worden sind, haben
zu widersprechenden Ergebnissen gefuhrt. Da zur
vollstéandigen Ausbildung auch kleiner Formé&nde-
rungen eine gewisse Zeit ndtig ist, so wird mit wach-
sendem n eine Erhdéhung der Lebensdauer bzw.
Arbeitsfestigkeit erwartet (L 90, 134, 143, 193, 216).
Zum gleichen Ergebnis fuhrt die Beobachtung, daR
mit wachsendem n die GrolRe der Hysteresisschleife
abnimmt (vgl. Abschnitt [9]). Rowett (nach L 102)
fand allerdings keinen EinfluR von n auf die GroRe
der Hysteresisschleife.

Dementgegen wird von anderer Seite eine Ver-
minderung der Lebensdauer erwartet, sobald die
Frequenz n so groB ist, daBl die zwischen den
wiederholten Belastungen stattfindende Erholung
(vgl. Abschnitte [7] und [16]) geringer wird als
die Zunahme der Schadigung durch den Dauer-
versuch.

Bei hoher Frequenz n wird es nach Moore und
Kommers (L 176, 198, 211) zweifelhaft, ob die auf-
einanderfolgenden Kraftwellen die Probe, besonders
wenn diese lang ist, ohne Interferenz durchlaufen.
Wenn die Nachwirkungen der einen Belastungswelle
noch nicht verschwunden sind, ehe die néchste Welle
eintrifft, so tritt eine Spannungserhéhung ein, deren
Folge eine Verminderung der Widerstandsfahigkeit
ist (L 160, 193, 202, 210); vgl. Abschnitt [22],
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[7.] EinfluBR von Ruhepausen,
Erschitterungen.

Bauschinger stellte fest, dal die durch eine
vorhergehende Belastung erniedrigte Proportionali-
tatsgrenze sich wéhrend einer auf die Entlastung
folgenden Ruhezeit erst schnell, dann langsamer
wieder hebt (L 3, 11). Entsprechend wird von vielen
Seiten angenommen, daB sich ein Werkstoff auch
von der wahrend eines Dauerversuchs eintretenden
Schadigung wieder erholen kann. Diese Erholung
findet schon wéhrend des Dauerversuchs selbst statt;
sie tritt dann allerdings nur in Erscheinung, wenn
sie schneller vor sich geht, als die Schadigung durch
die aufeinanderfolgenden Belastungen fortschreitet;
sie erfolgt nur, wenn die Schadigung nicht zu stark
war (L 21, 90,158, 220), vgl. Abschnitte [15] und [16].
Bei hoheren Temperaturen geht die Erholung schnel-
ler vor sich; sie wird auch schon durch Kochen in
Wasser beschleunigt (L 192, 219).

Hiernach wéare zu erwarten, daf} ,durch Ruhe-
pausen wahrend des Dauerversuchs eine Erhéhung
der Lebensdauer herbeigefiihrt wirde. Die bis-
herigen Versuche Uber den EinfluR von Pausen
haben aber noch kein klares Bild ergeben (L 16, 29,
42, 72, 80, 177, 193, 201), vielleicht, weil nicht ge-
nugend darauf geachtet wurde, ob die vorherige
Ueberlastung gering oder stark war; immerhin
scheinen nicht zu kurze Pausen eine leichte Er-
holung zu bewirken. Nicht zu Ubersehen ist, daf
im Betrieb in den Pausen haufig Korrosionswirkun-
gen auftreten.

Leichte Vibrationen, welche von der Priufungs-
maschine herrihren, blieben bei den Versuchen von
Eden (L 80) ohne Einflul3; stérkere Erschitterungen
oder StéRe erwiesen sich als schadlich (L 1).

[8.]1 EinfluR der Probenform. Kerbwirkung.

Versuche Uber den Einflu® der Probenform sind
mehrfach ausgefuhrt worden (L 1, 42, 51, 80, 93,
141, 162, 174). Die schadliche Wirkung von Ker-
ben bei wechselnder Beanspruchung ist bekannt.
Sie beruht einmal auf der ortlichen Erhéhung der
Spannungen im Kerbquerschnitt, sodann auf der
Verminderung der elastischen Formanderungsfahig-
keit (L 12, 35, 54, 59, 76, 105, 121, 136, 164, 158,
159, 194, 198, 208). Beim statischen Versuch kann
durch geringe bleibende Formanderungen ein Span-
nungsausgleich herbeigefihrt werden, ohne dal
schadliche Folgen entstehen. Bei dauerndem Be-
lastungswechsel dagegen wird das Auftreten von
kleinen bleibenden Formanderungen geféhrlich (L 16,
46, 100, 101, 132, 149, 176), auch wenn die Bean-
spruchung nur ihre GréRBe und nicht ihren Rich-
tungssinn wechselt (L 191). Ein Ausgleich der
Spannungen auf die Dauer ist nicht mdglich; die
wiederholten, wenn auch sehr kleinen bleibenden
Formanderungen summieren sich; schlieflich erfolgt
der Bruch (L 54, 78, 136, 218), vgl. Abschnitt [9],

Kerben erniedrigen also die Widerstandsfahigkeit
eines Konstruktionsteils gegen wechselnde Bean-
spruchung; wahrend aber die Formanderungsfahig-
keit (vgl. weiter unten) wirklich verringert wird,
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ist die Verminderung der Arbeitsfestigkeit im wesent-
lichen nur eine scheinbare, da die tatsachlichen
Spannungen eben gréRer sind als die rechnerischen
(L 11 42 141, 194, 218). Dieser Unterschied zwi-
schen tatsachlicher und rechnerischer Beanspruchung
ist bei Konstruktionen mindestens schatzungsweise
zu berucksichtigen. Wenn die Versuche nicht den
EinfluR der Kerben, sondern die Arbeitsfestigkeit
ergeben sollen, ist es deshalb falsch, die Proben zu
kerben oder sie so kurz auszufiihren, daB ihre Form
einer gekerbten Probe gleichkommt. Oertliche
Spannungserhéhungen treten auch auf an Stellen,
wo plotzliche Querschnittsdnderungen stattfinden;
die gleiche Wirkung entsteht z. B. durch die Naben
von Réadern, welche auf eine Welle aufgezogen sind,
oder allgemeiner an den Stellen, an welchen Be-
lastungen oder Lagerdricke auf den Stab Uber-
tragen werden. Die Proben sind an den Lager- und
Belastungsstellen deshalb starker zu halten als in
der eigentlichen Versuchslange, auch soll der Ueber-

OBE Tragerg/eichen M ddenstondesgegen
Bigung durch dieia siP
BB Querschndfm ifgréBier Biegungs-
beanspruchurrg

Abbildung 23. Konischer Probestab nach McAdam,
fur Biegungsversuche.

gang zwischen den beiden Querschnitten mdglichst
allméhlich stattfinden, damit der Bruch nicht auRer-
halb der Versuchsléange eintritt. McAdam (L 181)
schaltet fir Biegeversuche nach Abschnitt [4], f,
den EinfluB der Hohlkehle am Uebergang zum Ein-
spannende der Probe aus. Zu diesem Zwecke macht
er die Probe so stark konisch, daf der Beruhrungs-
kreis BB (Abb. 23) zwischen dem Kegelmantel AC
der Probe und dem einbeschriebenen Paraboloid
DBE (dessen Oberflache der geometrische Ort gleich-
groBer Biegungsspannungen ist) vom Uebergang A
so weit entfernt liegt, daR der EinfluR der Einspan-
nung und der Querschnittsdnderung bei A nicht
bis zum Querschnitt BB reicht. Bei der innigen
Beruhrung zwischen Kegel und Paraboloid nimmt die
Beanspruchung, welche im Querschnitt BB ihren
Hochstwert erreicht, in den benachbarten Quer-
schnitten nur langsam ab.

AuRer der Form der Kerben ist auch ihre Tiefe
von wesentlichem EinfluB3; aber selbst feine, von der
Bearbeitung der Proben herrihrende Riefen kdnnen
die Widerstandsfahigkeit noch merklich vermindern
(L 11, 23, 80, 101, 162, 171, 176, 198, 202, 222).
Thomas(L218) fand den EinfluR vonKerben aller-
dings geringer, als nach der Rechnung zu erwarten
war. Auch nach Wilson und Haigh (L 191) ergab
sich der EinfluB von Nietléchern auf die Arbeits
festigkeit verhaltnisméaRig klein; im Gegensatz zu
der herrschenden Ansicht schlieBen sie aus ihren
Versuchen, dafl die Werkstoffe die Eigenschaft be-
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sitzen, sich drtlichen hohen Spannungen anzupassen
und diese zu ertragen, ohne da die Arbeitsfestigkeit
wesentlich vermindert wird.

Versuche von McAdam (L 216) mit (nicht
stoBweiser) Beanspruchung auf Biegung und Ver-
drehung ergaben, daR die Empfindlichkeit gegen
Kerbwirkung bei verschiedenen Stéhlen etwa gleich
groB ist; nach Stribeck (L 212) wird dies bestatigt
durch die Versuche von Moore und Kommers (L 176).
FiUr den Dauerschlagbiegeversuch fanden Ritters-
hausen und Fischer (L 162) ein &hnliches Ergeb-
nis. Abweichend verhdlt sich z. B. SchweiBeisen,
das weniger empfindlich ist, weil durch seine schich-
tenartige Struktur das Fortschreiten von Anrissen
in ahnlicher Weise gehemmt wird wie durch das be-
kannte Abbohren der RiBenden (L 3, 8, 42, 43, 105,
174). Fur die Neigung eines Werkstoffes zum Weiter-
reiBen von einmal gebildeten Anrissen aus koénnte
die Anzahl der Belastungswechsel zwischen Anrif3
und Bruch einen MaRstab geben, wenn der Zeit-
punkt, in welchem der erste Anril entsteht, sicher
festzustellen wérel). Versuche, bei welchen die
Beanspruchung derart ist, dal schon frihzeitig An-
risse entstehen, so daf also die Anzahl der Belastungs-
wechsel zwischen AnriR und Bruch einen wesent-
lichen Anteil der gesamten Anzahl von Belastungs-
wechseln ausmacht, bringen in ihren Ergebnissen
mehr den Widerstand gegen das Weiterreillen zum
Ausdruck als den Widerstand, den der Werkstoff
gegen wechselnde Beanspruchung leisten kann, ohne

Uberhaupt anzureiBen (L 183, 222); vgl. Ab-
schnitt [10]. DaR auch kleine Fehler im Werkstoff
ortliche Spannungserhéhungen verursachen, geht

daraus hervor, daR solche Fehlstellen sehr haufig
die Ausgangsstelle des Bruches bilden, selbst wenn
sie nicht an der Oberflache, sondern im Innern der
Probe liegen (L 205), wo z. B. bei Biegung die rech-
nerische Beanspruchung merklich kleiner sein kann
als an der Oberflache. McAdam (L 216) findet das
Verhaltnis der Arbeitsfestigkeit zur statischen Zug-
festigkeit fur Querproben wesentlich kleiner als
fur Langsproben; er erklart den Unterschied durch
die schadliche Wirkung der Einschlusse, die in ver-
walzten oder geschmiedeten Sticken im Langs- und
Querschnitt eine verschiedene Verteilung aufweisen.
Bei Versuchen mit Biegung einer umlaufenden Probe
beobachtete Foppl (L 54), dall bei gekerbten Pro-
ben der Anbruch ringférmig, d. h. allseitig, erfolgte,
wéahrend er bei nicht gekerbten Proben meist von
einer einzelnen Stelle ausging. Stodolaund Schile
(L 141) erklaren diese Erscheinung, welche sie bei
ihren Versuchen ebenfalls fanden, damit, daf bei
Vorhandensein einer Kerbe oder eines Absatzes mit
schwacher Abrundung die Wirkung der Spannungs-
erhohung infolge der Querschnittsanderung Uber-
wiegt, wahrend bei nicht gekerbten Proben und stark
abgerundetem Uebergang der EinfluR kleiner Fehl-
stellen der stérkere ist.

* Burrows und Sandford sollen ein
magnetisches Prufverfahren mit Erfolg angewendet
haben, um die ersten beginnenden Anrisse festzu-

stellen (L 176).
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Soll kein Dauerbruch eintreten, so darf nach
Fremont (L 143) in keinem Punkt der Probe die
Elastizitatsgrenze Uberschritten werden. Bei stoR3-
weiser Beanspruchung muf} also die ganze StoR-
arbeit durch elastische Forméanderung aufgenommen
werden. Durch eine Kerbe kann das elastische Form-
anderungsvermogen eines Stuckes und damit seine
Widerstandsfahigkeit gegen wiederholte StéRe sehr
stark vermindert werden. Nach Fremont ist es auch
unzweckmaRig, solche Teile, die haufig brechen, zu
verstarken, wenn dadurch das elastische Form-
anderungsvermdégen vermindert statt erhoht wird.
Wenn dieser Auffassung auch nicht allgemeine
Gultigkeit zukommt (L 80 Diskussion, 144), so hat
sie sich doch in vielen Fallen bew&hrt. Aus dem
gleichen Gesichtspunkt empfehlen Fremont und
Grenet (L 62), den Kdrpern, besonders hei wieder-
holter stoRweiser Beanspruchung, die Form gleichen
Widerstandes zu geben; das gleiche besagt die Aeul3e-
rung von Schlinck (L 140), daR eine ungleich-
maRige Spannungsverteilung die Arbeitsfestigkeit
vermindere.

[9.] Formanderung. Hysteresis.

Wie eingangs erwahnt, sind die Dauerbriche
durch besondere Erscheinungen gekennzeichnet.
Der eigentliche Dauerbruch erfolgt ohne wesentliche
Formanderung wie bei einem spréden Werkstoff
(L 12, 16, 54, 72, 80, 131, 157, 159, 176, 220 u. a.);
dabei ist jedoch der Werkstoff neben der Bruchstelle
keineswegs sprode geworden (vgl. Abschnitt [15]).
Mit wachsender Beanspruchung (und entsprechend
abnehmender Anzahl der Belastungswechsel bis
zum Bruch) nahern sich die Brucherscheinungen
(Aussehen und Forméanderung) aber mehr und mehr
denjenigen, welche bei einmaliger Belastung bis
zum Bruch auftreten (L 3, 51, 72, 221). Auch je
mehr sich das Verhéltnis gu:go zwischen unterer
und oberer Beanspruchung vom Wert —1,0 ent-
fernt, desto merklicher werden die Forméanderungen.
Wird au:ao wesentlich groRer als 0, so erfolgt der
Bruch mit vorheriger Forméanderung, ehe eigentliche
Ermiudung eintritt (L 72, 119, 131, 134, 191, 194,
211, 221). Bei pulsierender Zugbelastung fandHaigh
schon Dehnungen von gleicher Grofenordnung wie
beim statischen Zugversuch. Diese Formanderungen
fuhren bei Maschinen meist zur rechtzeitigen Aus-
wechslung der gefahrdeten Teile; im Betrieb erhalt
man deshalb im allgemeinen nur Bruche ohne wesent-
liche Forméanderung, wenn man von solchen Briichen
absieht, die auf Ueberlastung oder auf Werkstoff-
fehler (auch falsche Wéarmebehandlung) zurtck-
zufuhren sind (L 22, 69, 78).

Auch vor dem eigentlichen Dauerbruch erhalt
man geringe bleibende Forméanderungen; da diese
aber meist nur ortlich auftreten, werden sie nicht
augenfallig. Die Verfolgung der ersten Forméande-
rungen mit feineren MeRvorrichtungen ist mehrfach
vorgenommen worden (L 60, 63, 72, 94, 122, 134,
170), auch beruht das abkiirzende Verfahren von
Smith und Gough (Abschnitt [3], f) auf solchen
Messungen.
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Insbesondere sind Feinmessungen haufig aus-
gefuihrt worden zur Untersuchung der mechanischen
Hysteresis. Die GrolRe der Hystereseschleife wird
vielfach als MaRstab fiir die wahrend des Dauer-
versuches erfolgende Schadigung des Werkstoffes
angesehen; man nimmt an, dal} die Arbeits- oder
Forméanderungsféahigkeit des Werkstoffes mindestens
ortlich vermindert wird entsprechend der GroRRe der
Schleife und der Anzahl der ertragenen Belastungs-
wechsel, bis sie schlieflich erschopft ist (L 10, 16,30,
51 55, 59, 77, 132, 133, 175, 187, 190, 210 u. a.);
vgl. Abschnitte [8] und [10]. Diese Anschauung
wurde eine Erklarung geben fur die in Abschnitt [2]
angefuhrte Beobachtung, dal der Knick im
a-z-Schaubild (Abb. 1, Teil C) flr weichere (dehn-
barere) Werkstoffe bei groBeren Belastungswechsel-
zahlen Zk liegt als fur hartere Werkstoffe. Die Be-
anspruchung, bei welcher zuerst Hysteresis auftritt,
also die Elastizitatsgrenze, wirde nach dieser An-
sicht dann die Arbeitsfestigkeit sein. Die Breite
der Hysteresisscbleife wachst naturlich mit der
Beanspruchung; oberhalb einer gewissen Bean-
spruchung nimmt sie rascher zu (L 115, 122, 134,
187). Bei wiederholten Wechseln zwischen gleich-
bleibenden Belastungsgrenzen nimmt die Breite der
Schleife allmahlich ab, d. h. die Elastizitatsgrenze
hebt sich. So erklart es sich, dal Kupfer, obgleich
es anfanglich keine Elastizitatsgrenze besal3, doch
schliellich bei den Dauerversuchen eine gewisse
Arbeitsfestigkeit aufwies. Diese Anpassungsfahig-
keit ist jedoch nur eine beschrankte (L 67, 187, 190,
217): vgl. Abschnitt [16]. Nach Belastungspausen
erhielt Mauksch (L 187) wieder breitere Schleifen,
die aber durch neue wechselnde Belastung rasch
wieder schmaler wurden. Die zu einer bestimmten
Dauerbeanspruchung gehdérenden Formé&nderungen
vollziehen sich in der Hauptsache in der ersten Zeit
nach der Belastung; spater wachsen sie fast nicht
mehr, so daB auch durch Feinmessungen kein An-
zeichen erhalten wird, das rechtzeitig den Bruch
vorhersehen lait (L 1, 23, 67, 72,134,136,150, 187),
Auch die Dampfungserscheinungen bei Schwin-
gungsversuchen andern sich nicht, solange kein An-
riB vorhanden ist (L 55, 56, 87, 106). Erfolgen die
Belastungswechsel schneller hintereinander, so wird
nach Popplewell u. a (L 80, 91, 122, 125) die
Schleife ebenfalls schméler; nach Rowett (L 102)
sind dagegen die Hysteresisverluste unabhéngig
von der Frequenz n der Belastungswechsel (vgl.
Abschnitt [6]). Wechselt die Belastung zwischen
Beanspruchungen co und au, deren Verhaltnis von
—1,0 verschieden ist, so ist die Hysteresisschleife
nicht mehr geschlossen, sondern offen (L 94); die
Formanderungen kénnen dann, wie oben ausgefuhrt,
zu merklichen Betrdgen anwachsen, ehe der Bruch
eintritt.

10] Bruchvorgang.

Die Ansichten der verschiedenen Forscher uber
den Bruchvorgang stimmen im wesentlichen Uber-
ein. Beobachtungen an polierten Versuchsproben
zeigen, daB, noch ehe die groRte Beanspruchung
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etwa den Wert der Arbeitsfestigkeit erreicht (L 217,
919 220) an den betreffenden Stellen Verschiebun-
gen nach Gleitflachen auftreten, zunéchst in ge-
ringer Zahl und mir in einzelnen Koérnern. Mit der
Versuchsdauer wéchst die Anzahl der Gleitimien
(I 16 26) Bei hoheren Beanspruchungen lassen
sich auRer’den Gleitlinien auch Verzerrungen des
Korns (L 204) und (z. B. durch das Frysehe Aetz-
mittel) Verschiebungen der Kristallelemente nach-,
weisen (L 201, 208). Durch Wiederholung der ort-
lichen kleinen Forménderungen wird das Form-
anderungsvermdgen an der betreffenden Stelle all-
méhlich erschopft, so dal3 schlieBlich ein Anrif3
entsteht; vgl. Abschnitt [9], Mesnager (L 200) gibt
fur diesen Teil des Vorganges eine andere Erklarung.
Danach werden bei dem Hin- und Hergleiten feine
Kristalltrimmer abgerieben. Diese geraten zwischen
die Ubereinander gleitenden Flachen und vergréfiern
deren Abstand. Dadurch wird die Adhé&sion zwi-
schen den Flachen stark vermindert; es tritt ein
Abrei3en in diesen Flachen ein.

Die Spannungserhéhung im Grunde des An-
risses fuhrt zu allméhlichem WeiterreilRen; schlief3-
lich wird der Rest des Querschnitts, in welchem
noch ein Zusammenhang vorhanden ist, zu Kklein,
und ein plotzlicher Bruch erfolgt. Nur fur diesen
Restbruch, welcher durch keine vorausgehende
sichtbare Formanderung warnend angektindigt wird,
hat die haufig als Kennzeichen des Ermudungs-
bruches angefuhrte Plétzlichkeit (L 2, 12, 16, 176,
202) Geltung, wéhrend zwischen dem Auftreten des
ersten Anrisses und dem Restbruch manchmal lange
Zeitraume liegen und viele Belastungswechsel er-
folgen konnen (L 36, 38, 110, 174). Nach Moore,
Kommers und Jasper (L 194, 198, 211) erfolgt
beim eigentlichen Dauerbruch weniger ein HieRen
(wie beim gewbdhnlichen Zerreilversuch) als ein
ReiRen, und zwar indem die Beanspruchung ortlich
die Bruchfestigkeit erreicht (s. a. L 12, 59, 146, 160,
193, 194, 195’ 200); vgl. Abschnitt [22], Dies er-
klart nach ihrer Ansicht, daB fiir verschiedene Werk-
stoffe das Verhdltnis der Dauerfestigkeit zur Zug-
festigkeit weniger schwankt als das der Dauer-
festigkeit zur Streckgrenze oder gar zur Dehnung
oder Einschniirung (vgl. Abschnitt [14]). Auch
Heathecote und Whinfrey sind &hnlicher An-
sicht und glauben, dafl ihre KeiBprobe (L 195) Auf-
schlul tber die Widerstandsfahigkeit gegen dauernd
wechselnde Belastung geben kann; doch ist es
wahrscheinlich, daB durch diese ReiBprobe mehr
die Neigung zum WeiterreiBen von einem vor-
handenen Anril aus bestimmt wird (vgl. Ab-
schnitt [8]).

[11.] Bruchaussehen.

Aus dem geschilderten Verlauf des Dauerbruchs
ist das Bruchaussehen zu erklaren. Beschreibungen
und Abbildungen von Dauerbriichen sind mehrfach
veroffentlicht worden (L 2, 5, 7, 11, 54, 86, 106,
160, 162, 221); daR aus dem Bruchaussehen nicht
stets mit Sicherheit geschlossen werden kann, ob
ein Dauerbruch vorliegt, zeigte Lasche (L 159).



6. Juni 1924.

Wie in Abschnitt [9] erwédhnt, findet man alle
Uebergange zwischen dem Bruch durch einmalige
Belastung und dem richtigen Dauerbruch. Bei die-
sem sieht der Teil des Bruches, welcher dem all-
mahlich fortschreitenden Anrifl entspricht, im all-
gemeinen feinkornig, scheinbar amorph aus; er ist
meist eben und glattgerieben durch die Bewegung
der Bruchflachen gegeneinander wahrend der Zeit
vom Anrif bis zum Bruch (L 54, 188, 202, 205). Er
zeigt haufig Linien (meistens Ellipsen, welche kon-
zentrisch zur Ausgangsstelle des Bruches sind), die
das Fortschreiten des Anrisses in den einzelnen,
durch Betriebspausen getrennten Zeitrdumen er-
kennen lassen (L 186, 205).

Der Restbruch hat dagegen ein mehr korniges,
kristallinisches Aussehen, das um so grober erscheint,
weil das Korn nicht, wie beim gewdhnlichen Zug-
versuch, vor dem ZerreiBen gestreckt wurde (L 6,
7,13, 20, 99, 100, 101, 157, 176, 186, 200, 205 u. a.).
Besonders bei grobkdérnigen Werkstoffen erfolgt der
Bruch, und zwar auch der allmahliche Anbruch,
leicht nach Kristallspaltflachen (L 205). Eine
Trennung nach den Korngrenzen scheint dagegen
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nur bei verbranntem Stahl vorzukommen (L 22,
32, 69), obgleich mehrfach eine das Gefuge lockernde
Wirkung der wechselnden Beanspruchung hervor-
gehoben wird (L 6, 7, 16, 35, 136, 137, 157 u. a,;
vgl. Abschnitt [15]).

Das Verhéaltnis zwischen den Flachen des An-
bruches (des eigentlichen Dauerbruches) und des
Restbruches wechselt in weiten Grenzen, je nach
Hohe und Art der Beanspruchung und nach dem
Werkstoff. An den dem Restbruch — besonders
wenn er nicht in der Mitte des Querschnitts liegt
—a entsprechenden Stellen kann man merkliche
Formanderungen finden, auch wenn solche sonst
nicht vorhanden sind (L 2, 12, 54, 131).

Das teilweise grobkdérnige Aussehen des Dauer-
bruches gab manchen Beobachtern dieser Erschei-
nungen Anlal zu der Anndhme, dal der Stahl
durch den wiederholten Belastungswechsel kristalli-
siere (L 2, 7, 23, 112). Die Unrichtigkeit dieser An-
nahme ist mehrfach und schon frihzeitig nach-
gewiesen worden (L 3, 4, 6, 8,11,12, 76, 99,176 u. a.).

(Fortsetzung folgt.)

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Veréffentlichungen Gbernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Ueber einige Verkokungsversuche mit neuen Ofensystemen.

In dem Bericht von Koksinspektor Dr. Paul
Engl erl) tUber denBetrieb eines Koksofens von beson-
ders schmaler Bauart sind Zahlentafeln tiber Gasunter-
suchungen wiedergegeben, die an besonderen Tagen
von Stunde zu Stunde ausgefihrt wurden, um den
Garungsvorgang an Hand
der Gasanalysen verfol-

Zahlentafel 2a.

wéahrend sie bei dem Glatzer Ofen in der 12. bis 13.
Stunde erfolgte. Der Betriebsbericht bietet also in
dieser Hinsicht keine Ueberraschungen. Dagegen
bringt der Bericht Ueberraschungen in bezug auf
den Heizwert der Gase, der mit angefuhrt ist und

Heizwerte.

gen zu koénnen. Die Er-

gﬁ Heizwert berechnet fir 0°/760 mm An- Unter-
i - [
gebnisse  der Gasunte.l.’ 25 hi ona KW o esame. gegeben  schied
suchungen stehen anna- 3% 3052 X %-Geh. 9527 X %-Geh. 200 X %-Geh. 30,34 X %-Geh.  WE WE WE
hernd in  Uebereinstim- 2. 3052: 932 40,7: 3827 4,05 810 56: 170 5739 6411 672
mungmitGasuntersuchun- 4. 39,65: 1210 37,46: 3569 3,8: 760 5,75 175 5714 6259 545
gen, die an einem Koksofen 6. 40,89: 1248 32,49: 3095 3,8: 760 56: 170 5273 6097 824
Stillscher Bauart zu glei- 8. 41,28: 1260 32,86: 3131 3,65 730 5,75 175 5296 5784 488
h Zweck fiihrt 10. 40,15: 1226 30,17: 2874 4,1: 820 5,86: 178 5098 5888 790
chem  2wecke —ausgetunr 12.  48,10: 1468 30,21: 2878 2,81 560 5,32 161 5067 5680 613
wurden. Bei letzteren 14. 66,30: 2022 16,00: 1524 0,50 100 5,30: 161 3807 4132 325
Versuchen wurde das Gas 16. 71,11: 2170 5,76: 549 0,25: 50 5,61: 170 2939 3091 152
aber durch eine Oeffnung 17. 71,92 2195 3,52: 335 o0,2: 40 5,30:.161 2731 2859 128
. . 18. 75,08: 2291  1,88: 179 3,70: 112 2582 2756 174
in der Planiertir entnom-
men und enthielt weniger Zahlentafel 3a. Heizwerte.
Luft. Entsprechend der
weiteren Bauart des Still- %% Heizwert berechnet fir 0°/7C0 mm An- Unter-
schen Ofens trat die Aen- 55 H, ch4 S.K.W. co Gesamt- 9egeben  schied
derung in der Zusammen- ;5 ®  30,52.X %-Geh. 93,27 X %-Geh. 200 X %-Geh. 30.34 X%-Geh. WE WE WE
setzung des Gases, die in i, 22,8 696 4583: 4366 3,2: 640 522- 158 5860 7137 1277
einer wesentlichen Ver- 3. 35,92: 1096 41,68: 3971 2,9: 580 53: 161 5808 6704 896
minderung des Methan- 5. 40,87: 1247 36,29: 3457 4,3: 860 5,2: 158 5722 6274 552
. - 7. 43,66: 1333 35,25: 3358 3,1: 620 5,2: 158 5469 6169 700
gehaltes und einer Steige 9. 43,33 1322 34,85 3320 3,6: 720 54: 164 5526 6126 600
rung des Wasserstoffgehal- 10. 44,67: 1363 34,61: 3297 3,1: 620 521: 158 5438 6205 767
tes gegen Ende der Garung 11. 45,4: 1386 34,64: 3299 3,8 760 5,70: 173 5618 6254 636
besteht, erst in etwa der 12. 44,59: 1360 32,80; 3125 3,86: 772 5,2: 158 5415 5808 393
. . 13. 57,30: 1749 26,85: 2558 2,3: 460 5,41: 164 4931 5305 374
16. Betriebsstunde ein, 14, 64,98 1983 17,93: 1708 0,59: 118 5,40- 164 3973 4352 379
b st. E. 43 (1923), 15. 73,68: 2249 7,71: 735 0,4: 80 4,550: 137 3201 3608 407

S. 1404.
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Zahlentafel 4a

geeignet erscheint, gerade

Verkokungsversuche mit neuen Ojensystemen

44. Jahrg. Nr. 23.

Heizwerte.

diesen Ofen in ein be Heizwert berechnet JUr 0«/760 mm An- Unter-
h Gesamt- gegebe schied

sonders glinstiges Licht zu H, SKW. ) WE
riicken gDer kgritische Le 3052 x %-Gen. 9527 X %-Geb. 200X %-Gen. 303X T-OEN We o AR
ir i o705 2.8 560 63 101 4581 5946 1365
ser wird allerdings etwas 1. 36,19 1105 28,60: 2 oa0 oS, 188 5302 5745 443
stutzig, wenn er liest, daR 2. 4253 1208 3438 3276  2.T: 8- 5269 5593 324
M ' 3 4416 1348 32,70; 3115 3,0: 600  68: 206 5503 34
ein Gas von der Zusam- 4 4949 1511 30,17: 2874 3,0: 600 G4 194 S0ss 5456 421
mensetzung des auf Seite 6 49199 1526 28,76: 2740 2,8: 560 g,s;:. ;gz iggg S asB
1406, Zahlentafel 2, an- 7. 48,73 1487 27,19: 2590 2,4: 480 7,8'- 537 ss01 5271 650
gefilhrten, in der 6. Be- 8. 4884 1453’g gg'ggf ;323 ;’i_: igg 70: 212 4994 5352 358
triebsstunde gewonnenen, 13' gg’ii 1323 2447 2331 16: 320 6,60 200 4574 ﬁg: i%g

6097 WE oberen Heizwert 11 6910 2109 1564: 1490 0.8: 160 5,9: 179 3938

haben soll. Beim Berech-

nen des Heizwertes aus der Gaszusammensetzung
ergibt sich der obere Heizwert zu 5273 WE. Die
Ueberraschung wird durch die Zahlentafeln 3 und 4
gesteigert, denn in Zahlentafel 3 wird dem in der
ersten Betriebsstunde erzeugten Gase ein Heizwert
von 7137 WE zugeschrieben, wahrend es héchstens
5860 WE haben kann, und in Zahlentafel 4 ist der
gefundene Heizwert beim Gase der ersten Betriebs-
stunde gar um 1365 WE hoher angegeben, als theore-
tisch moglich ist. Der Heizwert aller in den Zahlen-
tafeln angefihrten Gasproben muR unrichtig be-
stimmt sein. In den Zahlentafeln 2a bis 4a
sind die nach Gaszusammensetzung berechneten
Werte wiedergegebenl) und mit den angeblich ge-
fundenen verglichen.

Diese Erfahrung lat vermuten, dal} auch in dem
Berichte Uber Verkokungsversuche mit einer kon-
tinuierlichen Kammerofenanlage Glatzer Bauart
in demselben Aufsatze auf Seite 1405, erste Spalte
unten, der Heizwert des erhaltenen Gases zu hoch
angegeben ist. Da hier keine Gasanalysen angefiihrt
sind, ist eine rechnerische Prufung nicht mdglich.
Es kann aber keinem Zweifel unterliegen, daR bei
einem Gasausbringen von 38,5 m3aus 100 kg nieder-
schlesischer Kohle das erzeugte Gas, dem seiner Ent-
stehung nach mindestens 25% Wassergas beigemischt
ist, nicht 4520 WE oberen Heizwert haben kann.

Recklinghausen, im Dezember 1923.
Dr. P. Fritzsche.

Zur Aufklarung der von Dr. P. Fritzsche ge-
fundenen Unstimmigkeit diene folgendes: Die an-
geblich gefundenen Heizwerte sind tatsédchlich
mit dem Junkersschen Kalorimeter unter Beobach-
tung aller hierbei erforderlichen VorsichtsmaRregeln
festgestellt worden. Die angefuhrten Heizwerte
stellen das Mittel aus je zwei gut Ubereinstimmenden
Versuchsreihen dar, bei denen jede Heizwertzahl aus
5 bis 6 gut Ubereinstimmenden Einzelbestimmungen
ermittelt worden ist. Ein Fehler ist daher ausge-
schlossen. Ich habe in meinem Bericht Ubersehen,
Heizwert ,nach Junkers* hinzuzuschreiben.

Die angefihrten Gasuntersuchungen sind, wie
richtig bemerkt, durchgefihrt worden, um den
Garungsvorgang zu verfolgen, nicht aber, um die

1) Die fur die Berechnung verwendeten Heizwerte
der einzelnen Gasbestandteile sind entnommen dem Ka-
lender fur das Gas- und Wasserfach 1922; Verlag von
R. Oldenbourg, Minchen und Berlin, 2. Teil, S. 192.

nach Junkers ermittelten Heizwerte nachzuprifen,
weil dies nach dem Vorhergesagten nicht erforder-
lich war. Da wir nun bei den Gasanalysen die ge-
samten schweren Kohlenwasserstoffe, nicht deren
Einzelbestandteile bestimmt haben, kann aus dieser
Gaszusammensetzung nicht der richtige Heizwert
berechnet oder, falls dies geschieht, keine Ueber-
einstimmung mit den beim Junkersschen Kalori-
meter erhaltenen Werten verlangt werdenl).

Diese Aufklarung dirfte geniigen, um die an mei-
nen Zahlenangaben erhobenen Zweifel zu widerlegen.

Schles., im Marz 1924.
Dr. Paul Engler.

*

Waldenburg i.

*
*

In meinen Berechnungen sind als Mittelwert fir
den Heizwert der schweren Kohlenwasserstoffe
20 000 WE je m3angenommen, eine Zahl, die fir
Kokereigas fast allgemein als richtiger Mittelwert
angesehen wird. Will man sie verwerfen mit der
Begriindung, in den Gasen, die damals Vorgelegen
haben, seien viel mehr hochwertige Kohlenwasser-
stoffe enthalten gewesen, so ware hierflr ein Beweis
beizubringen. Er kénnte aber keinesfalls gentgen,
die Verschiedenheiten zwischen Berechnung und
Bestimmung des Heizwertes auch nur einigermafen
aufzuklaren. Nimmt man beispielsweise an, in
einem Gase, wie von Dr. Engler angegeben mit 4 %
schweren Kohlenwasserstoffen, seien 2 % Benzol
(oder rd. 68 g im m3 und 2 % Aetliylen, so wurde
der Heizwert fur die schweren Kohlenwasserstoffe
anstatt mit 800 mit 980 WE einzusetzen sein. Der
Unterschied ist also 180 WE, wahrend die angeblich
gefundenen Heizwerte der Gase mit hohem Gehalt
an schweren Kohlenwasserstoffen um 700 bis
800 WE, in einzelnen Fallen weit tUber 1000 WE
héher sind als die berechneten. Die Aufklarung
von Dr. Engler versagt also hier. Sie ist auch nicht
anwendbar auf Gase, die fast keine schweren Kohlen-
wasserstoffe enthalten; auch bei solchen Gasen
sind in den Englerschen Zahlentafeln bis 400 WE
zu hohe Heizwerte angegeben.

Da die Richtigkeit der von Dr. Engler ange-
gebenen Gasanalysen nicht angezweifelt werden
kann, so bleibt nur die Mdglichkeit, dal die Heiz-
werte falsch bestimmt worden sind.

Recklinghausen, im April 1924.

D Siehe: ,Lunge-Eerl“, Chemisch-technische
tersuchungsmethoden, Ausgabe 1911, 3. Bd,,
letzter Absatz.

Un-
S. 318,

Dr.P.Fritzsche.
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Neuere Fortschritte der Einsatzh&rtungs- und
Abschreckverfahren.

In einer langeren, bemerkenswerten Artikelreihe be-
handelt L. Guilletl) die neuesten Fortschritte auf
dem Gebiete der Einsatzhéartung.

Die Frage der Natur des Einsatzstahles
hat sich wenig gedndert. Abgesehen von der Uublichen
Verwendung eines weichen FluBeisens mit etwa 0.100 C,
eines Nickelstahles mit etwa 2 oder 6 bis 700 Ni'
sehr wenig Kohle und 0,3 bis 0,500 Cr ist man neuer-
dings zu Nickel-Molybdan-Stahlen Ubergegangen, die
jedoch keine wesentliche Ueberlegenheit tber die be-
kannten Niekel-Chrom-Stéhle besitzen sollen. Die Ver-
wendung von halbweichen und halbharten Stéhlen fur
die Einsatzhartung kann z. B. fur Kugellagerringe in
Betracht kommen.

Als Einsatztemperatur wird, wie heute
allgemein ublich, 900 bis 950° vorgeschlagen und auf
die durch Temperaturschwankungen hervorgerufene
Zementitausscheidung hingewiesen.

Die bei der Einsatzhartung verwendeten Kasten
aus Eisen oder Stahlblech sind bekanntlich einem hohen
Verschlei unterworfen. Man erzielt wesentlich bessere
Ergebnisse durch Verwendung von Einsatzkasten
aus Nichrom (65 bis 700/0 Ni, 250/, Fe, Rest Cr,
Spuren Al und Mg). Jedoch gestatten ihre hohen
Anschaffungskosten und ihr teilweises Versagen bei
hohen Temperaturen trotz der guten Erfolge nicht ihre
allgemeine Verwendung. Dagegen haben sich aus Alu-
miniumbronze (90do Cu, 1000 Al, Spuren Mn) ge-
gossene Kasten ganz ausgezeichnet bewahrt. Ihre Her-
stellung bereitet keine Schwierigkeiten, wenn man von
einer Vorlegierung aus 500/0 Cu und 500/0 Al ausgeht.
Bei einer Wandstarke von 8 bis 10 mm sind sie von
groBer Haltbarkeit und konnen, einmal unbrauchbar
geworden, leicht wieder umgeschmolzen werden.

Bei einer Einsatzdauer von 3 st und einer Arbeits-
temperatur von 950° kann die Einsatztiefe mit
genldgender Genauigkeit mit 0,1 mm/st fur ein Koh-
lungsmittel aus 60°/0 C und 400/0 BaC03 angenommen
werden. Bei Verwendung von Kasiten mit groRen Aus-
maRen fir eine groRe Anzahl von Proben hat die
relativ geringe Warmeleitfahigkeit des Kohlungsmittels
einen bedeutenden EinfluB auf die Einsatztiefe der
einzelnen Proben untereinander. Portevin 2 stellte
fest, dal bei 21 Proben von je 24 mm 0, in einem
Kasten von 480X 300x 250 mm 10 st bei 1000° in
einem Gemisch von 60o/o0 C und 40o/o0 BaCO03 der Koh-
lung unterworfen, die Einsatztiefe von 2,1 bis 3,6 mm
schwankte. Bestatigt wurde dieses Ergebnis durch
J.Durand, der in einem rechtwinkligen Kasten von
400 X 400 X 900 mm in der Richtung der groéRten
Diagonale, und zwar an ihren Eckpunkten und in der
Mitte, je 1 Probe 12 st bei 950° zementierte. Die Ein-
satztiefen betrugen fir die an den Eckpunkten gelegenen
Proben 1,03 und 0,45 mm, wéahrend die in der Mitte ge-
legene Probe keine Kohlung aufwies. Durch sogenannte
sisochrone* Einsatzkasten, d. h. durch geeigneten Ein-
bau von Kanéalen fur die Heizgase, erreichte Durand,
daB die Schichtdieke des Kohlungsmittels gleich stark
war und dadurch ein gleichm&aRiges Einsetzen erfolgte.
Ein Vergleiehsversuch ergab bei einer 8 stiindigen Ein-
satzdauer bei 950° in einem isochronen Kasten eine
fast dreimal so starke Einsatztiefe wie in einem ge-
wohnlichen. In Féllen, in denen die Form der Kasten
oder der Proben die allgemeine Anwendung von Heiz-
kanalen nicht erlaubt, kann durch Metallstliicke, die
die Wéarme gut leiten (Abfallsticke aller Art), die
Temperaturverteilung geregelt werden. Dieses Ver-
fahren kann ganz allgemein uberall da angew<endet wer-
den, wo Warmebehandlungen innerhalb eines die
Waéarme schlecht leitenden Mittels in Frage stehen.

X) Guillet: Génie civil 1922, S. 273, 292, 315 u. 337.
2) Portevin:
civils, Oktober 1913.

Vmtchau.

Stahl und Eisen. 663

Der EinfluR der Einsatzdauer bei Nickel-
Ghrom-Stahlen, wie sie bekanntlich fur Zahnréader ver-
wendet werden, verdient besondere Beachtung. Die
chemische Zusammensetzung des Werkstoffes halt sich
allgemein in den Grenzen 0,2 bis 0,400 C; 3 bis 4,500
Ni; 05 bis 20/0 Cr. Bei einer Einsatztiefe von 0,2
bis 0,3 mm und Lufthéartung bei 850° wird die Halt-
barkeit der Verzahnung um Uuber das 20fache gestei-
gert. Eine 3U2stundige Einsatzdauer bei 950° genigt,
um diese geringe Einsatzschicht zu erhalten. GréRere
Einsatztiefen fuhren zu Austenitbildung, infolgedessen
zur Herabminderung der Oberflachenharte und der ge-
furchteten Abblatterung.

Die in der Praxis fruher gebrauchlichen, unter
verschiedenen geheimnisvollen Namen &ngstlich ge-
huteten Einsatzpulver sind fast ganzlich durch
chemisch genau bestimmte Einsatzmittel verdrangt
worden. Die von Caron zuerst benutzte Mischung
aus 6000 G und 4000 BaCOj ist allgemein verbreitet
und bietet neben ihrer guten Wirkung und ihrer fast

unerschopflichen Haltbarkeit den Vorteil bequemer
Herstellung. Die Wirkung von Zyanbadern ist sehr
schroff. Sie erfordern wegen der giftigen Dampfe

grof3e Vorsichtsmafregeln.

Die Vorteile des Kalziumzyanamidbades werden
stark Uberschatzt. In den SchmelzfluR einer aus
gleichen Teilen bestehenden Mischung aus NaCl, CaCl2
und BaCl2 wird Kalziumzyanamid in fester Form
zugesetzt. Das sich hierbei entwickelnde Gas von unbe-
kannter Zusammensetzung wirkt schwach kohlend.

Die Schutzwirkung von Cu, Ni und Sn
gegen Zementation wurde eingehend unter-
sucht. Der durch Eintauchen oder Bestreichen er-
zeugte Kup fer niederschlag aus einer Kupferldsung
bietet wegen seiner UnregelmaRigkeit far eine langere
Einsatzdauer keinen hinreichenden Schutz. Die besten
Ergebnisse werden auf dem Wege der Elektrolyse er-
zielt. Zahlentafel 1 veranschaulicht die Schutzwirkung
des durch Elektrolyse aus einem Kupferzyanurbade er-
zeugten Kupferniederschlages. Die Versuche wurden
mit Weicheisen-Proben 10 mm 0, 100 mm lang, die
nur zur Halfte verkupfert waren, durchgefihrt.

Zahlentafel 1. Schutzwirkung von Kupfer-
schichten.

Einsatz- Einsatztiefe Dicke der
tempe- @n der_1_ nicht Kupfer-
ratur gessctr;?lgznten schicht Wirkung
00 in-mm in¥ "'m
1000 1,0—11 1—2 leichte Zementation,
1000 1,0—11 2—3 vollkommener Schutz,
1000 1,8—2 1—2 starke Zementation,
1000 1,8—2 3—4 vollkommener Schutz,
850 1,0—11 1—2 vollkommener Schutz.

Die Anwendung des Schoopschen Spritzverfahrens
erwies sich als unwirtschaftlich.

Die Schutzwirkung eines auf elektrolytischem Wege
erhaltenen Nickel Uberzuges ist sehr gering. Die
Durchlassigkeit dieses Metalles fur Kohlenoxyd ist be-
trachtlich. Eine bei 1000° behandelte Probe zeigte
unter einer 0,14 bis 0,18 mm starken Nickeldecke eine
etwa 1 mm starke Einsatzschicht, wahrend die Einsatz-
tiefe an den nicht geschitzten Stellen 1,4 mm betrug.

Zinn ist wegen seines tiefen Schmelzpunktes
und der Neigung zum Brichigwerden praktisch be-
deutungslos.

In der Praxis wird die Verkupferung der Proben
folgendermaBen durchgefihrt: Die schmutzigen, mit-
unter rostigen Proben werden zunéchst in einem
kochenden K2C03-Bad (mit etwa 15 bis 2000 K2C03)
entfettet. Ein Zusatz von 1 bis 2do schwarzer Seife
wirkt vorteilhaft. Darauf werden die Proben in kochen-
dem Wasser abgespult und in Sagespanen getrocknet.

Bulletin de la Société des IngenieursDie zu kohlenden Teile werden mit einer isolierenden

Schicht aus 1 Teil Bienenwachs und 4 Teilen Kolo-
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phonium versehen. Hierbei missen die Proben ein
wenig vorgewarmt sein. Die Ln der Regel duroh dre
Beruhrung mit den Hé&nden schwacn gefetteten T<nie
mussen von neuem entfettet werden. Dies gedieht n
einem elektrolytischen Entfettungsbad, bestehend aus
2 kg krist. Kupfersulfat, 10 kg Aetznatron,3 kg, Zyan-
kalium, 100 1 Wasser. Die notige Stromdichte betragt
8 A je dem2. Eine heftige Wasserstoffentwicklung und
Bidung eines schwachen Kupferiberzuges zeigt den
Augenblick der vollkommenen Entfettung an.
Rostige Proben missen erst gebeizt werden, bevor
sie in das elektrolytische Entfettungsbad kommen. Zur
Verdichtung des ersten feinen Kupferiberzuges der das
Metall vor dem Angriff der sauren Kupfersulfatlosung
nicht schiitzen wirde, taucht man die vollkommen ent-
fetteten Proben zunachst in ein langsam arbeitendes
alkalisches Bad:
f 2 kg wasserfreiesNatriumsulfat,

~ \0,7 kg wasserfreiesNatriumkarbonat;
B 2,5 kg kristallisiertes Kupfersulfat;
., f25kg Zyankalium,

1100 1 Wasser.

(Man I6st A in genugend Wasser, setzt B und dann
C hinzu.)

Der endgultige Kupferiiberzug erfolgt in einer
sauren Kupfersulfatlosung: 15 kg krist. Kupfersulfat,
5 kg Schwefelsdure 60» Be, 100 1 Wasser. Die fur
die Erzeugung der notwendigen Kupferschicht erfor-
derliche Zeit betragt 30 min. Nach grindlichem Rei-
nigen und Trocknen koénnen die Proben zementiert
werden.

Galibourg und Ballay1l) haben bemerkens-
werte Versuche Uber die Schutzwirkung gegen Zemen-
tation durchgefihrt. Ein Gemisch aus Kupferpulver,
Firnis, Harz und Terpentin hat sich nicht bewéahrt.
Die Schutzwirkung eines Gemisches aus 1 Teil Na-
triumsilikat und 1 Teil Kupferpulver ist dagegen voll-
kommen. Die Entfernung der Schutzschicht aus diesem
Gemisch bereitet jedoch groRe Schwierigkeiten. Sehr
gute Ergebnisse werden erzielt mit einer Paste aus
2 Teilen Kupferpulver, 1 Teil Schmirgelbrei und einer
Natriumsilikatlésung, die in genldgender Menge zuge-
setzt wird. Dieses Gemisch haftet gut an den Proben
und lalt sich nach dem Harten leicht entfernen.

Bei der Prufung der Ausgangswerk-
stoffetur die Einsatzbehandlung gentigt die Kugel-
druckprobe nicht, wenn es sich darum handelt, Stoff-
verwechslungen aufzuklaren. Gute Dienste leistet hier
das thermo-elektrische Verfahren, das darin besteht,
in einem auf 120° erhitzten Quecksilberbade die
Thermokraft der zu untersuchenden Probe gegen einen
Prufstab bekannter Zusammensetzung zu bestimmen.
Dieses Verfahren ist nur auf Kohlenstoff-, Nickel-,
Silizium- und Mangansiliziumstahle anwendbar.

Die Bestimmung der Einsatztiefe
nach dem Bruchaussehen gehéarteter Proben ist sehr
ungenau. Portevin und Berjot2 haben nach-
gewiesen, daB kein Zusammenhang zwischen der fein-
kérnigen Randzone und der Einsatztiefe besteht. Das
hier angegebene Verfahren grindet sich auf die von
Galibourg und Ballay?3) erkanjite Tatsache, daR
die einzelnen Gefligebestandteile einem verschieden star-
ken Angriff durch eine alkoholische Kupferchlorid-
Idsung unterliegen. Ferrit unterliegt der Kupferab-
scheidung am starksten, dann folgen Perlit, Troostit,
Osmondit, Sorbit, wahrend Austenit und Martensit sich
nur schwach und Zementit unter gleichen Bedingungen
sich Uberhaupt nicht mit Kupfer Uberzieht. Der Koh-
lenstoffgehalt der Probe in der Tremnungszone zwischen
nicht verkupfertem Rand und verkupfertem Kern be-
tragt 0,40/0 C. Man kann auf diese Weise auf 0,1 mm

t) Galibourg und Ballay:
April.

2) Portevin und Berjot: Rev. Met. 7 (1910), S. 61.

3) Galibourg und Ballav: Rev. Met. 17 (1920),
S. 216.

Rev. Met. 19 (1922),

44. Jahrg. Nr. 23.

trenau die Einsatztiefe bestimmen. Die Bruchflache
der geharteten Proben zu polieren, ist Uberflussig.
7iiVilentafel 2 beweist die Anwendbarkeit dieses Ver-
fahrens Die Proben sind bei 800° gehértet, ihr Bruch-
o-eftia-e in einer alkoholischen Kupferchloridlésung ge-

Itzt bestehend aus 100 cm3 denat. Alkohol, 1 cru3
HCI und 2 g CuCl2’'2 HD.
Zahlentafel 2. Genauigkeit der MeBver-
fahren fur die Einsatztieie.
Einsatztie fe
Durch- Dach dem nach der im Mikroskop
mZS:rer Bruchaussehen m\i/te:jkel:plf\;gznugpe am geé’\-tzten
I'robe geschatzt bestimmt Schliff
in mm in mar in mm
10 0,8 0,6—0,7 0,65
10 0,6—0,7 0,5—0,6 0,55
16 0,7—0,9 0,7 0,7
10 0,7—0,8 0,3—0,4 0.3
10 0,7—0,8 0,5—0,6 0,89— 0,02
16 1,6—1,7 li—1.2 11 —1,2
1 10 15 1,0—1,1 12 —13
12 1,6 1,2
Ul RUUCLU3 »cixctiuvii —— o

satztiefe stutzt sich auf die AnlaRBfarbung der einzelnen
Gefugebestandteile. Die Bruchflache der Proben wird
in ein 300 bis 350° warmes Salzbad getaucht. Nach
dem Abkuhlen ist die Einsatzschicht blau, der Kern
schwach gelb gefarbt. Ueber die Genauigkeit dieses
Verfahrens wird weiter nichts gesagt.
Nach Hanson und HursV)
Umstédnde zu MiRRerfolgen
behandlung fuhren:

a) UberméaRBige Anreicherung des Zementits
Einsatzschicht; Ausscheidung des
Netzform von betrachtlicher GroRe;

b) relativ hohe Anreicherung nichtmetallischer Ein-
schllsse ;

c¢) zu schroffer Uebergang in den Gefligebestand-
teilen zwischen Kern und Randzone;

d) ortliche AnlaBwirkung der Probe wé&hrend des
Schleifens.

Nach Versuchen von Hanson und Hurst sank die Aus-
schuBzahl bei einem 2,5% Ni-Stahl von 25% auf 2,5%,
wenn die Ausscheidung des Zementitnetzwerkes ver-
mieden wurde.

Die beim Mafschleifen von gekohlten und gehéar-
teten Proben hé&ufig auftretenden RiBbildungen sind
nach den eingehenden Untersuchungen von Gali-
bourg und Beure t2) auf értliche AnlaBwirkungen
zuruckzufuhren. Diese RiRbildungen, die netzartig
auftreten, sind in vielen Fallen erst nach einer Aetzung
in 10do ri2S04 zu beobachten. Beginstigt wird die
Erscheinung durch den haufigen Wechsel der Er-
hitzung und Abkuhlung, wie er beim MaRschleifen mit
gleichzeitiger Wasserkuhlung auftritt. Zur Vermeidung
dieser unangenehmen Erscheinung wird vorgeschlagen,
bei kraftiger Wasserkiuhlung der =zu bearbeitenden
Probe eine moglichst hohe Umdrehungszahl zu erteilen,
far Proben von 15 mm (J etwa 400 Umdr./min.

Nach E. W. Ehn3) zeigen im Einsatz behandelte
Proben, deren Ausgangswerkstoff unvollkommen des-
oxydiert ist, den Zementit, state in nadeliger oder netz-
artiger Form, als kugeligen Bestandteil. Ferner sinkt
die Eindringungsitiefe um 15 bis 2000. Nach dem
Héarten beobachtet man an den Proben mehr oder
weniger weiche Stellen mit osmonditischem Geflge.
Eine neue H&rtung kann wohl die zuerst beob-
achteten Fehlstellen beseitigen, jedoch nicht ver-
hindern, daR neue Fehlstellen geringerer Héarte auf-

18. Okt. 1919.
Mét. 18 (1921),

kénnen folgende
in der Einsatz-

in der
Zementits in

3) Hanson und Hurst: Génie civil,

2) Galibourg und Beuret: Rev.
S. 213.

3) E. W. Elin: J.

Iron Steel Inst. 1922, S. 198.
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treten. Portevin kam nach bis jetzt noch unver-
6ffentlichten Versuchen zu dem gleichen Ergebnis. Die
Einsatzhéartung liefert demnach ein Mittel, die Glte des
Einsatzstahles hinsichtlich seiner Desoxydation zu be-
stimmen.

Die fur die Zementations- und Harteverfahren ver-
wendeten bekannten Gas-, Salzbad-, Bleibadéfen werden
erwahnt und ihre Vor- und Nachteile kurz erortert.
In den Vereinigten Staaten ist man in letzter Zeit
dazu uUbergegangen, elektrische Glih- und Harteoéfen
zu verwenden, die im Ofen am Gewdlbe den elektri-
schen Widerstandsdraht eingebaut haben. Ferner wird
ein elektrischer selbsttatiger Salzbadofen zum Harten
von Magneten kurz beschrieben.

Auf die Abschreck- und AnlaBverfahren und die
dazugehdrigen Apparate hat der Weltkrieg einen be-
deutenden EinfluR aU'Sgeubt. Neuerdings werden auch
im Einsatz behandelte Hohlkdrper mittels kraftiger
Wasserstrahlen von innen und aulen gehartet. Die
schroffe Abschreokwirkung bewirkt neben hoher, gleich-
maRiger Héarte der Randzone ein mdglichst geringes
Verziehen des Werkstoffes. Erwagenswert erscheint die
Oelstrahlhartung fir zusammengesetzte Proben, wie
groBe Zahnradkranze.

Das Lotrohrharteverfahren nach W ickens, das
nur fur besonders zusammengesetzte Werkstiicke an-
wendbar erscheint und in einer 6rtlichen Erhitzung
und naehheriger Luftabkihlung unter gleichzeitiger
Wasserkuhlung der bereits geharteten Teile besteht, er-
fordert eine auBerst geschulte Hand. Dieses Verfahren
kénnte auf Zahnradgetriebe der Stralenbahnen und
Kraftwagen, Radbandagen, zusammengesetzte Werk-
zeuge aus Schnellstahl, wie Fréser, und bei einer sor-
bitischen Behandlung der Laufflache der Schienen an-
gewendet werden.

Nach Versuchen von Durand1) und auch Gio-
litti wird der gunstige Einflu? der Warmebehand-
lung mit nachfolgendem Harten und Anlassen auf die
Festigkeitseigenschaften von gegossenen Werkstoffen
gezeigt. Auf die bekannte AnlaBsprédigkeit der Chrom-
Nickel-Stahle wird hingewiesen.

In dem Abschnitt ,Prufung der Arbeitsverfahren“
werden noch einmal die bekannten Prufungsmethoden
kurz gestreift und das Verfahren der Bestimmung der
Eindringungstiefe der Abschreckwirkung beim Stahl
erwahnt2). Edm. Pakullu.

Die Lehren der Explosionskatastrophe in Oppau
fir das Bauwesen.

Versuche in kleinem Mafstabe in den Prifungs-
anstalten oder Prufungen einzelner kleinerer Ausfuh-
rungen, meist dann nur innerhalb gewisser zuléssiger
Grenzen, mussen im allgemeinen dem Bauingenieur ge-
nugen, um die Kichtigkeit seiner Theorien und deren
praktische Durchfiilhrung zu beweisen oder notigen-
falls eine Berichtigung an ihnen vorzunehmen. Selten
aber kann die gesamte konstruktiv zusammenhangende
Masse eines Bauwerkes und das Verhalten bei der Zer-
storung ergrindet werden. Einen solchen seltenen Lehr-
stoff bot der grofRte aller Unglucksfalle in der Indu-
strie, die Explosion der Stickstoff-Fabrik
Oppau am 21. September 1921, bei der 550 Menschen
getdotet und Kiesenwerte zerstért wurden. Es wurde
daher ein Ausschufl gebildet, um aus den Zerstdrungen
festzustellen, wie sich die verschiedenen Baustoffe und
Bauweisen bei jenem Schicksalsschlage verhalten hatten
und welche wissenschaftlichen Erkenntnisse und neuen
Erfahrungen fir die Praxis im allgemeinen und fir den
Wiederaufbau der Werke im besonderen gewonnen wer-
den koénnten.

Aus dem Bericht3) dieses Ausschusses, der sich aus
einem Hochschulprofessor und einem Baufachmanne zu-

J) Jean Durand: Genie civil, 1. April 1922

2) Charpy und Grenet: Génie civil, 3. Juni 1922;
s.a St. u. E. 43 (1923), S. 534.

3) Goebel, H. 2>ipl<n0.,
Badischen Anilin- und Sodafabrik

Oberingenieur der
in Ludwigshafen
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sammensetzte, sollen hier nur einige allgemein wichtige
Untersuchungsergebnisse kurz hervorgehoben werdenl).

Auf die Bauwerke wirkten sowohl die durch die
Explosion hervorgerufenen Luftdruckwellen als auch
die gleichzeitig auftretenden ErdstoRe. Ueber das Aus-
maR solcher Kréafte ist eine Schéatzung kaum moglich.
Man kann sich aber von ihnen einen Begriff machen,
wenn man liest, dal ein Blech von 2 t Gewicht 250 m,
ein Differdinger-Trager von 1,2 t Gewicht 300 m weit
fortgeschleudert wurde. Je nach der Entfernung und
der Lage des Bauwerkes zu dem Explosionsherde war
natlrlich die Wirkung verschieden. Indessen muf} von
vornherein gesagt werden, dal keine Bauweise,
ohne bedeutenden Schaden zu nehmen,
widerstanden hat. Immerhin kann man aber mit
Sicherheit aus dem Verhalten der einzelnen Bauweisen
einige Schlusse ziehen, die berucksichtigt werden missen,
wenn man im Falle einer Explosion die Gefahrdung der
engeren und weiteren Umgebung auf ein MindestmaR
beschréanken will.

Nach dem Bericht muR fuar Bauwerke, in denen
Explosivstoffe gelagert werden sollen, der
geringste Widerstand in dem Dachaufbau liegen. Das
Dach soll demnach ein leichtes Gewicht haben und aus
einzelnen Teilen bestehen, deren Sprengstiicke bei einer
Explosion ungefahrlich sind. Ein leichtes Bimsbeton-
dach scheint derartigen Ansprichen am besten zu ge-
nugen. Dagegen erfordert da3 Bauwerk nach den Seiten
und nach unten &uRerste Widerstandsfahigkeit. Der
Boden und die Grundmauern, vor allem jedoch deren
AnschluB an die Umfassungswénde sollen also sehr
kréaftig ausgebildet werden, damit ein Weiterleiten des
Explosionsdruckes nach unten uni nach den Seiten ver-
hindert oder zum mindesten erschwert wird. Hier er-
scheint die monolithische Bauweise des Eisenbetons, aller-
dings in sehr kraftigen Ausfuhrungen, allein am Platze;
reine Betonbauweise empfiehlt sich nicht, da sonst groRe
Sprengstucke moglich sind.

Fir die Bauwerke der nédheren Umgebung eines
mdoglichen Explosionsherdes verlangt der Bericht eine
kraftige Ausbildung der Dachbauweise, damit dem Luft-
drucke und den auffallenden Sprengstiicken ein guter
Widerstand geboten wird. Am besten bewdahrt haben
sich Eisenbetondacher, dann bewehrte Hohlsteindacher;
Bimsbetondéacher haben sich weniger gut verhalten, noch
weniger Holzdacher und am schlechtesten Ziegel-Ein-
deckungen. Die Grundmauern sollen auBerordentlich
stark sein, jedoch von dem Unterbau der Maschinen voll-
standig getrennt werden. Das letzte war in Oppau der
Fall, und nur diesem Umstande soll es zu danken ge-
wesen sein, daB der groRte Teil der Maschinen von der
Katastrophe nahezu unberidhrt geblieben ist und der
Betrieb schon nach 73 Tagen wieder aufgenommen wer-
den konnte. Fur den Boden und die Umfassungswande
verlangt der Untersuchungsausschu3 kréaftig durchgebil-
dete Eisenbetonausfihrung; reine Betonbauweise wird
aus dem vorher erwahnten Grunde nicht empfohlen.

Auch die Form der Bauwerke spielt eine wesent-
liche Rolle. Bei Rundbauten ist die Angriffsflache fur
die ankommenden Explosionswellen gering, infolgedessen
haben sie sich als sehr widerstandsfahig erwiesen. Aller-
dings missen auch hier die Wande sehr stark und durch
eine entsprechende Masse standfest gestaltet sein. Bei
Bauwerken mit viereckigem GrundriB missen Vorkeh-
rungen fur eine gute raumliche Wirkung getroffen
werden. Das bedingt also eine sehr steife Ausbildung
der Anschlisse zwischen den einzelnen Wa&nden unter-
einander und mit der Bodenplatte.

am Rhein, und ®r.»0»8. E. Probst,
Technischen Hochschule Karlsruhe i. B.: Die Lehren
der Explosionskatastrophe in Oppau fur
das Bauwesen. Mit 24 Abb. im Text u. auf 1 farb.
Taf. Berlin: Jul. Springer 1923. (2 BIl, 41 S.) 4°.
Gz. 6 Jb.

8 Dem Fachmanne sei ein eingehendes Studium
des Berichtes selbst dringend empfohlen.

Der Berichterstatter.
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Ueber die Aufraumnngsarbeiten und die Wieder-
instandsetzung einzelner nicht allzu schwer beschadigter
Bauwerke sagt der Bericht so gut wie nichts. Und doch
waren gerade Uber diese Punkte néhere Angaben tech-
nischer und wirtschaftlicher Art von groBRem Wert fur
die Allgemeinheit und fir den Fachmann gewesen.

DalR aber einige nicht vollstandig zerstdrte Eisen-
bauten wieder benutzbar gemacht und einzelne eiserne
Bauglieder fur die Neubauten wieder verwertet werden
konnten, muB man auf Grund friherer Erfahrungen
ohne weiteres annehmen. Eine Gefahr ist namlich bei
der Wiederverwendung von Eisenteilen, selbst wenn
sie Forménderungen und starken Temperaturschwankun-
gen unterworfen waren, nicht vorhanden, vorausgesetzt
allerdings, dal3 eine sachverstandige Prufung von Fall
zu Fall stattfindet. Das wurde auch durch Versuche
erwiesen, die angestellt wurden, Uber die friher schon
hier berichtet worden istl). ®r.*(jng. 11- Bdsenberg.

Abschreckung der Schnellstédhle und elektrischer
Widerstand.

Guillet2) bringt Uber das Verhalten geharteter
Schnelldrehstéhle Versuche, die im wesentlichen nichts
Neues zeigen, sondern nur die Ergebnisse von
Edwards3, Gros smann4) und Straussb5 wie-
dergeben.

Bei hoher Temperatur abgeschreckte Schnellstéhle
haben die Eigenschaft, dal ihre Harte durch Anlassen
bei 580° gesteigert wird. Bei niedriger Harte-Tem-
peratur (900°) gehartete Schnellstdhle werden durch
Anlassen bald weich. Der Verfasser erganzt diese Ver-
suche noch durch Bestimmung des elektrischen Wider-
standes der bei verschiedenen Temperaturen gehar-
teten Proben und findet, daB er selbst bis 1300° noch
zunimmt.

Der Verfasser versucht nicht, einen Zusammenhang
zwischen elektrischem Widerstand und sonstigen Eigen-
schaften zu finden. Bemerkenswert ist seine Angabe,
daR in bezug auf den elektrischen Widerstand eine Er-
warmung in der Zeitdauer von 2 min auf 1200° dieselbe
Wirkung hatte wie 20 min langes Erwarmen auf 1100°.
Er will auf Grund der metallographischen Aufnahmen
(die zu wunschen ubrig lassen) einen neuen Bestand-
teil gefunden haben, ohne daf ersichtlich ist, was
er damit meint. Es scheint, daB er darunter die bei

Héarte-Temperatur ungelést gebliebenen Ledeburit-
Karbide versteht. F. Rapatz.
Aus Fachvereinen.
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schlossen. Im Gitterwerk lassen sich bei dieser Maue-
rungsart 11,7 m2 Heizflache je m3unterbringen, und das
Gitterwerk besteht je m3zu 44 % aus Stein. Von dieser
normalen Ausfihrung weichen folgende sieben neueren
Ausfuhrungen mehr oder weniger erheblich ab:

1 George L. Danforth behauptet, mit folgender
Gitterart 11 bis 20% Erhdhung der Erzeugung und
10 bis 11 % Brennstoffersparnis bewirkt zu haben. Er
verwendet die normalen amerikanischen Steine von
230 . 114 . 63,5 mm, legt diese Steine aber flach und
sehr viel enger und mauert auerdem das Gitter in seinen
oberen Lagen so, dal es in seinen Querschnitten wie eine
Mauer mit Zinnen aussieht (vgl. Abb. 1), so daB also eine
ganze Reihe von Gitterwerksaussparungen das Ein-
dringen der Abgase in den Gitterklotz erleichtern.
Hierdurch werden 16,25 m2 Heizflache je m3 Gitterwerk
untergebracht, und das Gitter besteht zu 35,8 % seines
Volumens aus Stein. Danforth legt seine Ziegel aufier-
dem so, daR sie einen Abstand voneinander haben, um
auch die Stirnflachen der Steine als Heizflache auszu-
nutzen, und behauptet, durch seine liegende Bauart
eine sehr haltbare Kammer und durch die beschriebenen
Trichter in den oberen Teilen der Kammer eine sehr
gute Warmeverteilung auf die gesamte Heizflache zu
erreichen. Es ist aber noch nicht bewiesen, daR die Stirn-
flachen der Steine wirklich lebhaften Anteil am Warme-
austausch nehmen.

2. Frank Orth baut seine Kammern &hnlich den
Vorschlagen von Clements, indem er die unteren Teile
der Kammer eng (150 mm [J]) und die oberen weit gittert
(Oeffnungen 200 . 400 mm). Er erweitert das Gitter von
unten nach oben in 3 bis 5 Stufen. Seine Anordnung
hat den Vorteil, daR der Staub sich weniger in den oberen
Ofenteilen festsetzt und dort festbrennen kann; dagegen
werden die trichterférmigen Schéchte schwerer zu rei-
nigen sein.

3. B. D. Quarrie baut die Kammern mit ge-
schlossenen Schachten in der Weise, wie Cowper-Wind-
erhitzer angelegt zu werden pflegen, und verwendet
dabei Steine von 342 . 150 . 63,5 mm. Er bringt 13,8 m2
Heizflache in 1 m3 Gitterwerk unter, und 52,5 % des
Gitterwerk-Volumens bestehen aus Stein. Seine Anord-
nung hat den Vorteil, dal das Gitter sich leicht reinigen
lagt und infolge ihrer stabilen Bauart mit sehr viel
dunneren Wanden auszukommen vermag. Dagegen ist
ihre Warmeaufnahmeféhigkeit natirlich nicht so groB
wie bei Verwendung eines dinnmaschigen Gitterwerks,
etwa wie bei Danforth. Der Nachteil des Quarrieschen
Gitters besteht darin, dafl’ bei Verstopfung eines Schachtes
oben der ganze Schacht fir die Warmespeicherung ausfallt.

4. Bonsor (Lorain, Ohio) verwendet Steine von
380 . 150 . 75 mm bzw. 304 . 100 . 89 mm, die er so legt,
daB zwischen den Stirnwanden der einzelnen Steine ein

Steel Institute zu New York am 25. Oktober 1923  Kleiner Zwischenraum bleibt; auBRerdem sieht er zur
wurden u, a. folgende Vortrage gehalten: Freihaltung der Heizflache groBe Quergénge im Unter-
E B. Quigley, Stahlwerkschef der Carnegie-Stah eil des Gitterwerks vor (vgl. Abb. 2), durch die eine

werke in Youngstown, Ohio, berichtete Uber
Warmespeicher fur Siemens-Martin-Oefen.

Nach einem kurzen geschichtlichen Ueberblick be-
spricht der Vortragende kritisch nacheinander die neueren
Anordnungen der Kammern in amerikanischen Stahl-
werken. Die normale amerikanische Praxis verwendet
Steine von 267 . 114 . 114 mm und mauert mit diesen
gewohnlich freiztigige Gitter von 150 . 150 mm Oeffnung.
Es ware wohl besser, man verwendete nur Stein-
starken von rd. 50 mm, also z. B. den in Amerika ge-
brauchlichen Stein von 230 . 114 . 63,5 mm, da ja die
Wéarme meist nur 25 mm tief eindringt. Aber der Halt-
barkeit wegen hat man sich zu dicken Steinen ent-

i) St u. E. 44 (1924), S. 471.

*) Kev. Met. 20 (1923), S. 656.

3) Eng. 125 (1918), S. 161; St. u. E. 38 (1918),
S. 829.

4) Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 341; St.u. E. 43
(1923), S. 764.

6) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923), S. 353/96.

einigung des Gitterwerks mit PreBluftrohren leicht vor-
zunehmen ist. In Lorain werden die Gitter in jeder Woche
einmal, wahrend der Ofen im Betriebe ist, ausgeblasen,
wodurch die Kohlenstoffteilchen, die sich in der Kammer
abgesetzt haben, gut entfernt werden.

5. Thomas H. Kenvin hat fir seine Kammern
Reservekammern vorgesehen, die zwischen Gas- und
Luftkammern angeordnet werden, damit man, wenn eine
Kammer verstopft ist, die Ausbesserungen wahrend des
Betriebes vornehmen und wé&hrenddessen mit der Re-
servekammer fahren kann.

6. Bei Anwendung von Kohlenstaubfeuerung
mufl man die normale Ausgitterung aufgeben und statt
ihrer sehr groBe Steine mit weiten Schéachten oder ein-
fachen Prallwédnden mit Flammenumkehr verwenden.
Ausfahrbare Schlackenkammern oder Einrichtungen,
welche die Asche vor Eintritt in das Gitterwerk nieder-
schlagen, kénnen die Schwierigkeiten verringern.

7. Fur neue Anlagen sieht Quigley eine Kammer-
anordnung vor, die in Richtung auf den Schornstein zu-
sammenlauft, um die kraftfressenden Krimmungen des
Gasweges zu vermindern (vgl. Abb. 3).
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Gitterkammer von L. Danforth.

Abbildung 1.

Abbildung 2.

Fur dieCarnegie-
Werke hat der
Ausschul der Car-
negie - Stahlwer-
ker die Kammern-
abmessungen so
weit normalisiert,
als einheitlich far
100-t-Oefen bei
Generatorgasbe-
trieb eine Luft-
kammer von 9,15 =
3,66 6,1 m und
eine Gaskammer
von9,5-2,44*%6,1 m
vorgesehen wird.
Die Heizflachen
der beiden Kam-
mern betragen
13,9 bzw. 15 m2
je t Ofenfassung.
Das Verhaltnis
von Gas- undLuft-
kammern betragt
1:15. Es wird
empfohlen, die
Kammern maglichst tief und eng zu bauen, soweit
es die Grundwasserverhédltnisse, die Ausschachtungs-
kosten und die steigende Schwierigkeit der Rei-
nigung zulassen. Die Gitteréffnungen sollen nicht zu
gro gewahlt werden, um einen guten Wé&armelbergang
zu gewahrleisten, aber auch nicht zu klein, um Ver-
stopfungen zu vermeiden.

Quigley empfiehlt weiter, die Kammern gut zu iso-
lieren, vor allem deshalb, um die Kammerleistung zu
erhdhen, aber auch aus dem Grunde, um das Eindringen
von Falschluft und damit die Entwertung der Abhitze
zu vermeiden. Die Abhitze hat bei der ausgedehnten
Verwendung von Abhitzekesseln in Amerika einen
groRen Wert. Ein amerikanisches Werk hat bei seinen
gepanzerten Kammern die Zwischenrdume zwischen
Panzer und Wand mit Isolierstoff ausgefullt; ein anderes
Werk hat Wéande und Gewdlbe der Kammern isoliert
und seit Uber einem Jahr ohne unginstige Begleit-
erscheinungen im Betriebe.

Ueber das Steinmaterial hat der Verfasser folgende

Beobachtungen angestellt:

Abbildung 3. Kammeranordnung nach Quigley.
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1. Auf Grund von
Laboratoriumsprifungen
sind neue, schmutzige,
gesinterte und teilweise
verglaste Steine gleich
aufnahmeféahig fur die
Warme.

2. Betriebsversuche
ergaben, daB Silikasteine
fur Kammern weniger
haltbar sind als Scha-
mottesteine, so dafl z. B.
nach einer Reinigung nur
35% der Silikasteine
gegen 80% der Scha-
mottesteine wieder ver-
wendbar sind.

3. Die Lebensdauer
der Steine hangt ganz
von ihrer Beeinflussung
durch Niederschlage von
Kalk, Dolomit, Erzen,
Kohlenstoffteilchen usw.
ab. Kohlenstaubfeuerung
gefahrdet das Leben der
Kammersteine am stark-
sten. Nach der Art des
Brennstoffs werden fol-
gende Angaben gemacht:
Siemens - Martin - Oefeii
mit

Gitterkammer von Bonsor.

Naturgas oder Koks-
ofengas: Haltbarkeit 300— 600 Schmelzungen

Koksofengas und Teer " 200—300 "
Oel oder Generatorgas . 200—300 "
Teer " 175—250

Kohlenstaub . 75—125 ”

Die Haltbarkeit des Gaskammer-Gitters ist sehr
viel gréRer als die des Luftkammer-Gitters, da letzteres
von etwa finfmal soviel Abgas durchstrichen wird wie
ersteres.

Quigley héalt nach den Erfahrungen von Clements
und Kinney die Gaskammer wegen ihrer schlechten
Leistungsfahigkeit fur ziemlich entbehrlich und schlagt
deshalb vor. zu versuchen, ohne sie auszukommen. Man
mufRte dann freilich die Generatorgasleitung zum Ofen
hin gut isolieren. Als normale Temperaturen in den
Kammern gibt er folgende an:

°o
Abgase hinter dem Ofen . 1600
" vor der Luftkammer 1450
" ., » Gaskammer 1330 (wegendeswasser-
gekiuhlten Gaszuges)
» hinter denKammern 770
HeiBluft... e 1330
Kaltluft . 130—260
Der Temperaturabfall der vorgewadrmten  Luft

wéhrend einer Umstellperiode betrédgt im Durchschnitt
130—260 °.

Die Verwendung von Karborundum fir Gittersteine
halt Quigley fur moglich, auBer fur die obersten Schich-
ten, bei denen es durch Verschlackung sehr leiden wiirde,
und schlagt im Ubrigen vor, soweit Karborundum zu
teuer ist, ausschliellich Schamotte zu verwenden, da
Silikasteine zu schlecht halten. Die Isolierung will er
weiter ausgedehnt haben bis auf die Schlackenkammern
einschlielich. Die Form der Kammer soll mdglichst
eng und hoch, die Gitterwerksschachte mdéglichst eng,
aber nicht unter 114 mm [J] genommen werden.

Die amerikanischen Bestrebungen, die der Verfasser
wiedergibt, enttduschen insofern, als sie zeigen, da der
Weg der Weiterentwicklung noch nicht klar gesehen wird.
Nach den deutschen Erfahrungen erscheint es wichtig,
dal zuerst einmal recht viele Kammern durch Messun-
gen untersucht werden, wobei man sich eines Durch-
saugepyrometers bedienen muf}, da man sonst als Gas-
temperatur ansieht, was tatséchlich wenig mehr als die



668 Stahl und Fisen.

Steintemperatur ist. Man wird dann finden, was schon
stellenweise beobachtet und durch Rechnung auch fest-
gestellt ist, dal? das Abgas in den Kammern von rd. 1600

bis auf 800 bis 900 0 abgekuhlt wird, daR Luft und Gas
aber meist nur auf 800 bis 900», selten bis auf 1000»
erwdrmt werden. Auf Grund dieser Messungen wird man
festzustellen haben, wieviel m2 der Heizflache bei den
verschiedenen Kammernausfiuhrungen an Warmearbeit
leistet und man wird versuchen, die Warmeubergangs-
zahl durch Erhdhung der Geschwindigkeit so zu
erhohen, dal mit den bestehenden Flachen grofRe Warme-
mengen gespeichert werden. Es ist durchaus mdoglich,
daB man mit den Abhitzen der Kammern selbst ohne
Falschluft auf 200 “ herunterkommt, und dal man ent-
sprechend von der verfugbaren Abhitze nicht nur 50 %,
sondern 80 bis 90 % in der Kammer festhalt und zur Gas-
und Luftvorwdrmung benutzt. Es erscheint durchaus
mdoglich, dal man die lange schmale Kammer, die auch
Quigley fur richtig halt, in der Weise ausfuhrt, daR man
lange schmale Kammerteile nebeneinander oder Uber-
einander in der Weise anordnet, dal Abgas oder Luft
die Kammer im Zickzack durchstreichen missen, daB
man also Gaswege von 20 bis 30 m oder mehr ohne
nennenswerte Erhéhung der AuBenabmessungen der
Kammer erhalt. Es ist zu erwarten, daB man auf diese
Weise die jetzt noch sehr unvollkommenen Martinofen-
kammern zu einem guten Warmespeicher umbilden kann.
Einzelversuche werden zeigen mussen, wieviel m2 Heiz-
flache man in den einzelnen Kammerteilen im m3 Gitter
ohne Geféahrdung der Haltbarkeit unterbringen kann.

®r.=3rtg. Georg Bulle.

Ueber
Verwendung von Hochofenschlacke fur Bauzwecke

und Uber den Stand der Verwertung der Hochofen-
schlacke in den Vereinigten Staaten sprach der Leiter
der Duquesne Schlackenverwertungs-Gesellschaft, C. L.
McKenzie, Pittsburgh, Pa., wobei er die wirtschaftliche
Bedeutung der Frage in den Vordergrund riickte.

Die Gesamtmenge von Roheisen, die jahrlich in den
Vereinigten Staaten erblasen wird, betragt (1923) nahezu
36 Mill. t, die Gesamtmenge der dabei entfallenden
Hochofenschlacke etwa 18 Mill. t1). Vor Beginn unseres
Jahrhunderts wurden in Nordamerika nur unbedeutende
Mengen von Hochofenschlacke fur Bauzwecke ver-
wandt, so seit 1880 im Osten Pennsylvaniens und ge-
legentlich auch an anderer Stelle, besonders fiir Beton-
bauten untergeordneter Art. Daneben benutzte man sie
friher ebenso wie jeden anderen Abfallstoff zum Wege-
und StraBenbau. Viele dieser Straen und Wege haben
sich jahrelang gehalten und beweisen die Verwendbar-
keit des Materials fur diesen Zweck. Eine Zementfabrik
im Osten hat im Jahre 1895 bei ihren Neubauten etwa
95 000 in8 Hochofenschlacke fir Betonkonstruktionen
benutzt. Das Werk steht heute noch, ohne irgend-
einen Schaden zu zeigen. Von 1895 bis 1905 haben dann
viele Huttenwerke den Baustoff in groBen Mengen fiur
den gleichen Zweck angewandt. In allen Fallen wurde die
Hochofenschlacke zu Beton jeder Art verwandt. Hieran
schloB sich in den letzten 20 Jahren eine rege Verwertung
der Schlacke auch fur StraBenbau und andere Zwecke.

Die Aufbereitung der Schlacke zu marktfahiger
Ware geschieht durch Schlackenhandelsfirmen. Zur
Ausrustung einer Schlackenbrecherei gehért auch ein
Magnetscheider. Mit diesem und auch von Hand kann
man aus der Schlacke bis zu 2 % Abfalleisen aussondern,
im Durchschnitt wenigstens % % des Gewichts der
Schlacke. Bei den Eisenpreisen (im Oktober 1923) wirde
dies eine jahrliche Ersparnis fur die Hochofenwerke von
mehr als % Mill. $ bedeuten.

Der Versand der Schlackenhandelsfirmen in den
Vereinigten Staaten betragt zurzeit etwa 6,5 Mill. t
Hiervon entfallen — in den einzelnen Jahren aber nicht
ganz gleichméaRig — auf die verschiedenen Anwendungs-
gebiete folgende Mengen:

1) Berichterstatter halt diese Schatzung eher fur zEntwicklung dieser Industrie bisher verhindert.

niedrig als zu hoch.

Aus Pachvereifien.
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StraBen- und Wegebau (ohne Betonstralen) 45%

Gleishettung ..o 25 %

Betonzuschlag 10/
Bedachung . * %
Schlackensteine, Betonwerksteine usw. .. 4%

Die Madglichkeit einer Verbrauchssteigerung ist zweifel-
los vorhanden, so z. B. fir Beton; betragt doch die Ge-
samtmenge an Beton, die jahrlich innerhalb der Ver-
schiffungszone der Schlackenhandelsfirmen verarbeitet
wird, mindestens 30 Mill. m3 wovon héchstens 1,3 Mill. m8
Stuckschlackenbeton sind.

In den letzten zwanzig Jahren, in denen die Schlak-
kenverwertung einen gréBeren Umfang angenommen hat,
sind im ganzen etwa 15 Mill. m3 Schlackenbeton
hergestellt worden, ohne daf irgendwelche MiRerfolge
zu verzeichnen waren. Die Nationale Schlackengesell-
schaftl), Cleveland (Ohio), hat Uber die Verwendungs-
gebiete des Stuckschlackenbetons Erhebungen ange-
stellt die ergaben, dal 506 Bauten aus armiertem
Stuckschlackenbeton errichtet wurden, woflr etwa
800 000 t Stuckschlacke notig war. Die Liste verzeichnet
Banken, Kirchen, Warenhéuser, Hospitaler, Hotels,
Rathauser, Kunstmuseen, Stationsgebaude, Schulen
und Privathauser, einzelne 20 Stock hoch, bis zu einem
Schlackenverbrauch von 38 000 m3. Keins dieser Ge-
baude ist eingestirzt. In Cleveland ist ein 4stockiges
Geschaftshaus aus Eisenbeton nach 15 Jahren abge-
brochen worden. Bei genauer Besichtigung der Bau-
glieder wurde weder eine Zerstdrung des Betons, noch ein
Rosten der Bewehrungseisen festgestellt. In Philadelphia
ergab sich derselbe Befund bei einem 16 Jahre alten
Geschaftshaus.

An Eisenbetonbricken unter Verwendung von
Stuckschlacke verzeichnet die Liste der Nationalen
Schlackengesellschaft 56 Ausfuhrungen. Angefuhrt
seien besonder-s der North Hill Viaduct, Akron, Ohio,
der etwa 680 m lang ist, 19 Oeffnungen hat und etwa
40 m Uber dem Wasserspiegel des Flusses liegt, ferner
die Bingaman- Straen-Briicke in Reading, Pa., die eine
Gesamtlange von 480 m und eine Breite von 18 m hat,
und schlieBlich der sehr starkem Verkehr ausgesetzte
Curry Hollow Arch an der Monongahelastrecke der Sud-
lichen Eisenbahngesellschaft.

Auch fur Gleisbettung kommen groe Mengen in
Frage. Im Jahre 1920 zahlte man 40 Strecken, wofir
etwa iy2 Mill. t im Jahre verbraucht wurden.

Eine andere Méoglichkeit der Schlackenverwertung
ist die zur Wasserreinigung. Zur Herstellung der
Klarbeeken am Akron wurden etwa 68 000 t Stuck-
schlacke verwandt und in einer gleichen Anlage bei
Canton (Ohio) rd. 60 000 t.

Beziglich der Verwendung fiur den StrafRenbau
sei noch angefuhrt, da in den letzten 6 bis 7 Jahren
ein neues Verfahren, das unter Verwendung von geteertem
Schlackensand arbeitet, verschiedentlich Eingang ge-
funden hat. Auch zur Herstellung von BetonstraRen
hat man Stuckschlacke erfolgreich angewandt. Indessen
zeigen die staatlichen StraBenbauéamter Bedenken, den
Schlackenbeton fur die Fahrbahn zu benutzen.

In granulierter Form, als Schlackensand, findet
die Hochofenschlacke bisher nicht viel Verwendung.
Eine Zementfabrik benutzt etwa 900 000 t Schlacke
jahrlich zur Herstellung von Portlandzement3). Auch
Anséatze fur eine Fabrikation von Werksteinen und

3 Der Gesellschaft gehoéren die
Schlackenhandelsfirmen an.
erstatters.)

(Anmerkung des Bericht-

2 In den Vereinigten Staaten gibt es nur eine ziem-

lich kleine Schlackenzementfabrik. Die Herstellung
von Eisenportlandzement und Hochofenzement wird
dort nicht betrieben. Die zahlreichen MiRerfolge mit
Schlackenzementen am Anfang unseres Jahrhunderts
und der EinfluR der Portlandzementfabriken haben eine
(An-
merkung des Berichterstatters.)

bedeutendsten
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Mauersteinen aus granulierter Schlacke bei geringem
Zusatz anderer Materialien sind vorhandenl).

Die gegenwartigen Anwendungsgebiete fur Hoch-
ofenschlacke beanspruchen etwa die Halfte der ganzen
Erzeugung. Der Verbrauch kénnte jedoch durch tatige
Mitarbeit der Hochofenwerke, besonders im Hinblick auf
die Lieferung einer gleichmafRigen Schlacke, und durch
aufklarende Schritte bei den in Frage kommenden Ver-
brauchern und Behdrden sehr gesteigert werden. In den
letzten Jahren haben zahlreiche Versuchsanstalten Pru-
fungen mit Hochofenschlacke angestellt. Hervorzu-
heben sind besonders die Untersuchungen des Bureau
of Standards, des Wegebaubiros der Vereinigten Staa-
ten und des Lewis-Instituts. In den nachsten Jahren
werden diese Institute bedeutsame Prufungen zum Ab-
schluR bringen.

Heute verlangen die Ingenieure und Architekten,
dal die Schlacke bestimmten Vorschriften und Prufungs-
verfahren entsprechen mufB. Die Hochéfner kénnten
manche Bedenken gegen die Schlackenverwendung be-
seitigen, wenn sie streng darauf sehen wirden, daB
Aschen, Kohle- und Gichtstaub, Sand, Lehm, Ziegel-
bruch und sonstige Abfallstoffe nicht auf den Schlacken-
berg gesturzt werden. Der Abnahmebeamte wird stets
zu der Annahme geneigt sein, daB es nicht mdéglich ist,
mit einer solchen Schlacke gute Ergebnisse zu erzielen,
wenn nicht die Fremdstoffe herausgehalten werden. Die
Ingenieure bemangeln auch die UngleichmaRigkeit im
Raumgewicht der Stuckschlacke, die hauptsachlich daher
rihrt, dal? Sticke von wabenartiger neben solchen dichter
Struktur auftreten. Bei richtiger Ausfiihrung des Giel3-
verfahrens kann dies vermieden werden.

Auf manchen Werken besteht neuerdings auch die
Gefahr, dalR der Mdéller in der Weise gedndert wird,
dal Kalkstein an Stelle von Dolomit benutzt oder
nur ein kleiner Teil Dolomit dem Kalkstein zugesetzt
wird. Die Hochofenwerke, in denen der reine Kalkstein
zugeschlagen wird, liefern aber eine Schlacke, die zum
Zerfall neigt, so daB ein Drittel und mehr zerrieselt2).
In granulierter Form ist eine derartige Schlacke ver-
wendbar und vielleicht fur einige Zwecke3) besser als
Schlackensand von dolomitischem Mbller, aber der Ver-
kaufswert von Schlackensand ist zurzeit sogar fur diese
Zwecke &uflerst gering. Die Gewinnung von Abfalleisen
ist auch schwierig oder fast unmaglich, wenn die Schlacke
granuliert wird. Heute hat jedenfalls die Stuckschlacke
den Hauptwert. Der Hochofner sollte sich daher die
wirtschaftlichen Folgen einer derartigen Umstellung
auf die Schlackenverwertung klarmachen. Die Ver-
wendung von Dolomit oder Kalkstein ist zweifellos eine
Kostenfrage. Einige Hochdfner haben aber den Méoller
von Kalkstein auf Dolomit eigens zu dem Zweck um-
gestellt, um eine fur Bauzwecke geeignete Schlacke zu
liefern. Bei einem gewissen Zuschlag von Dolomit zum
Kalkstein hat sich der Ofengang sogar bei gleichzeitiger
Kostenersparnis gebessert.

Aus allem ergibt sich, daB noch viel zur Entwicklung
der Schlackenverwertung getan werden muB; denn

X) Eine blihende Schlackensteinfabrikation wie in
Deutschland kennt man also ebenfalls in den Vereinigten
Staaten noch nicht. (Anmerkung des Berichterstatters.)

2) Auch die Erfahrungen in Deutschland zeigen, daR
Schlacken mit groBerem Magnesiagehalt im allgemeinen
bestandiger sind als solche, die nur einen geringen Pro-
zentsatz an Magnesia besitzen. Bei niedrigem Kalk-
gehalt sind aber auch magnesiaarme Schlacken be-
standig. Wir haben eine ganze Reihe derartiger Schlacken
in Deutschland, die als Betonzuschlag und fur Gleis-
bettungsstoffe mit bestem Erfolge Anwendung finden.
(Anmerkung des Berichterstatters.)

3) Gemeint ist wohl: fur Zement- und Schlacken-
steinfabrikation. ~ Wenn fur basischen Schlackensand
kein lohnender Absatz vorhanden ist, so liegt das eben
daran, dal die Industrie der Bindemittel und Mauer-
steine aus Hochofenschlacke bisher in Nordamerika
noch keinen Full gefalt hat. (Anmerkung des Bericht-

erstatters.)

Patentbericht.

Stahl und Eisen. 669

wenn kein anderes Eisengewinnungsverfahren erfunden
wird, so wird man nach weiteren 20 Jahren jedes Jahr
mit der Beseitigung von etwa 28 Mill. t Stuckschlacke
zu rechnen haben. Dr. A. Qutlmann.

In Ergadnzung seiner friheren Versuchel) Gber das

Verhalten gewisser Stahlsorten beim Kerbschlagversuch
bei verschiedenen Temperaturen

hat F. C. Langenberg zwdlf weitere legierte und un-
legierte Stahlsorten in die Untersuchung einbezogen.
Die neuen Ergebnisse decken sich im groRen und ganzen
mit denen des ersten Berichtes, einige Besonderheiten
mdgen nachstehend kurz beridhrt werden.

Beim Vergleich von Kerbschlagproben aus Nickel-
stédhlen und Nickelchromstahlen stellte Langenberg tber
das ganze benutzte Temperaturgebiet (— 60 Obis + 550 °)
hin eine ausgesprochene Ueberlegenheit der Nickel-Chrom -
Stahle fest. Deren hervorragende Kerbzéhigkeit, ins-
besondere bei niederen Temperaturen, trat vor allem dann
in Erscheinung, wenn der Abschluf? der Vergltung nicht
ein Erkalten im Ofen, sondern ein Abldschen bildete. Im
Watertown Arsenal standen allerdings der praktischen
Ausnutzung der Vorzige des Nickelchromstahls der hohe
Abbrand beim Schmieden und die Schwierigkeit, die
Abschreckspannungen zu beseitigen, entgegen. Besonders
das letztgenannte Hindernis, das doch dem deutschen
Stahlmann keine uniberwindlichen Schwierigkeiten zu
bieten pflegt, wird von Langenberg stark betont.

Die mit Vanadium legierten Stahle fand Langenberg,
wenn der Kohlenstoffgehalt genligend niedrig gehalten
wird, vorzuglich fur alle Zwecke der Einsatzhartung ge-
eignet und hierbei dem Nickelchromstahl noch tberlegen.
Ein Vanadiumchromstahl niederen Kohlenstoffgehaltes
erwies sich nach der beim Einsatzhéarten gebrauchlichen
Warmebehandlung mit zweimaligem Abschrecken als
bei allen Temperaturstufen kerbzaher denn die in Be-
tracht kommenden Vergleichsstahle ohne Vanadium-
zusatz.

Als besonders bemerkenswert fihrt Langenberg auch
das Verhalten eines Stahles vom Charakter der rostfreien
Stahle an. Der Stahl hatte die Zusammensetzung 0,38 C,
0,18 Mn, 0,018 P, 0,022 S, 1,46 Si, 23,75 Ni, 7,08 Cr
und ergab bei den verschiedenen Priftemperaturen
nachstehende Schlagarbeitswerte?2), die ihn als gegen Kélte
und Hitze weitgehend unempfindlich erscheinen lassen:

Priffcemperatur °0 : —60—50 —40 —30 —20 —10 jp O +10
Schlagarbeit mkg: 69 69 68 69 67 70 65 63
Pruftemperatur °0: +20+30 +40 +50 +65 +80+95 +110
Schlagarbeit mkg: 70 64 65 63 70 59 66 60
Priaftemperatur °C: +120 +180 +260 +400 +550
Schlagarbeit mkg: 60 62 63 56 64 M. M.

Ferner hielt Chung Yu Wang, Leiter der tech-
nischen Abteilung der Liu Ho Kou Mining Company,
Peking (China), einen Vortrag uber

De Wirtschaftslage der Eisenindustrie in China.

Der hauptséachlichste Inhalt des Vortrages ist von
uns schon wiedergegeben worden3).

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen4).
(Patentblatt Nr. 21 vom 22. Mai 1924.)
KIl. 1a, Gr. 9, K 85499. Verfahren zum Entwassern

von aus dem Schaumschwimmverfahren stammenden
Schlammen. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk,
Magdeburg-Buckau.

Kl. 7a, Gr. 17, F 51 838. Walzwerk. Joseph Ed-

ward Fawell, Pittsburgh, V. St. A.

Kl. 7 a, Gr. 17, R58 568. Zufuhrungsvorrichtung far
die Arbeitssticke bei Walzwerken. Rheinische Metall-
waaren- und Maschinenfabrik, Dusseldorf-Derendorf.

L St. u. E. 43 (1923), S. 1016.

2) Der Bruchquerschnitt war 30 X 15 mm.

3) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1486/7 und 1605.

4) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate flur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.



Patentbericht.

670 Stahl und Eisen.

KI. 7 a, Gr. 17, Sch 63 257. Ueberhebevorrichtung.
Eduard Sch’loemann. Hydraulische Anlagen, Dusseldorf.

Kl 7e Gr 7, H 92 114. Maschine zur Herstellung
von Stiften, Nageln, Nieten u. dgl., bei welcher eine
Anzahl langsgeteilter Eormgesenke zur Verwendung
kommt. Frank Humphris, Dorset, Engl., und Kenneth
Alexander Roberts, London.

KIl. 10 a, Gr. 6, K 86 222; Zus. z. Anm. K 8343/.
Liegender Kammerofen zur Erzeugung von Gas und
Koks. Heinrich Kdppers, Essen (Ruhr), Moltke-
str. 29. n .
KI. 10 a, Gr. 17, G 60 555. Koksldschgefa. Gelsen
kirchener Bergwerks-Akt.-Ges., Abt. Schalke, und Emil
Opderbeck, Gelsenkirchen, Wildenbruchstr. 78.

KI. 10 a, Gr. 21, H 88 215. Schachtschweiofen mit
Innenheizung. Erwin Howaldt, Heikendorf (Kieler Férde).

KI. 13 b, Gr. 18, G 60 313. Verfahren zum Betrieb
von Dampfkesselanlagen mit stark schwankender Dampf-
entnahme oder langeren Betriebspausen. Gerschweiler
Elektrische Zentrale, G. m. b. H., Giengen a. Br.

KIl. 18 a, Gr. 4, M 80401. Schachtofen. Benno
Marcus, Berlin, Yorckstr. 20.
Kl. 18 a, Gr. 4, Z 13902. Eisenhochofen. Conrad

Zix, Saarbricken, Talstr. 51.

KIl. 18 b, Gr. 13, E 28 559. Verfahren zum Betrieb
von Flammofen unter Anreicherung der Verbrennungs-
luft mit Sauerstoff. Eisen- und Stahlwerk Hoesch,
Akt.-Ges., Dortmund.

KI. 18 b, Gr. 17, K 86 008. Vorrichtung zur Vor-
warmung des Kalkes im Thomasbetriebe. ~tpi.AUQ*
Franz Kofler, Duisburg-Meiderich.

KI. 18 o, Gr. 10, H 91 701. Blockwé&rmofen mit ge
sonderter Beheizung des Schweill- und des StoRherdes.
Huth & Rottger, G. m. b. H., Dortmund.

KI. 20 ¢, Gr. 15, K 81 343. Kastenkipper.
Krupp, Akt.-Ges., Essen (Ruhr).

KIl. 21 h, Gr. 11, S 62 251.

Fried.

Elektrodeneinfihrung

und -abdichtung fur elektrische Oefen, insbesondere
Drehofen. Siemens & Halske, Akt.-Ges., Siemensstadt
b. Berlin.

Kl. 24 e, Gr. 3, G 57 386; Zus. z. Pat. 373 846. Ver-
fahren zum Vergasen von Brennstoffen; Gewerkschaft
ver. Constantin der GroBe, Bochum i. W.

KIl. 241, Gr. 3, B 103 068. Verfahren zur wirt-
schaftlichen Verteuerung fester Brennstoffe unter Tren-
nung der grdoberen von den feineren Bestandteilen und
getrennten Verbrennung beider Teile. Max Birkner,
Bergisch-Gladbach.

KI. 31 a, Gr. 1, Sch 67 990. Windfuhrung bei Kup
peléfen. Schirmann-Ofen, G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 31 ¢, Gr. 1, V 18 710. Verfahren zur Herstellung
von GuRformen. Paul Verbeek, Dresden, Bankstr. 10.

KIl. 31 ¢, Gr. 5, V 18 758; Zus. z. Anm. V 18 710.
Verfahren zur Herstellung von Formen unter Ver-
wendung von Magnesiumsilikat. Paul Verbeek, Dresden,
Bankstr. 10.

KIl. 31¢, Gr. 25, T 28 392.
fur auszugieBende Lagerschalen.
(Ruhr).

KI. 31 ¢, Gr. 28, D 44 893. Verfahrbare Vorrichtung
zur Bearbeitung der Giel3betten von MasselgieRereien.
Deutsche Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Duisburg.

KI. 35 b, Gr. 7, R 58 194. Lasthebemagnet. Rhei-
nische Metallwaaren- und Maschinenfabrik, Dusseldorf-
Derendorf.

Einspannvorrichtung
Emil Teerjung, Wetter

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Pafcentblatfc Nr. 21 vom 22. Mai 1924.)
KI1. 1 b, Nr.872866. Magnetische Scheideanlage mit
und Naohscheidung des magnetischen Gutes.
Krupp, Grusonwerk, Akt.-Ges., Magdeburg-

Vor-
Fried.
Buckau.

KI. 24 a, Nr. 872 850.
feuerungen.
Str. 214.

KI. 80 ¢, Nr. 872 402.
und Gluhtrommeln u. dgl.
boldt, Kéln-Kalk.

Einrichtung an Fullsohacht-
Martin Frankel, Leipzig-Lindenau, Lutzner

Abdichtungsring fur Brenn-
Maschinenbau-Anstalt Hum-

44. Jahrg. Nr. 23.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 24, Gr.
vom 3. Méarz 1922.
Anonyme La Combustion
Rationnelle in Paris. Sicher-
heitsmrrichtung fur Kohlenstaub-

und Gasfeuerungen.
Zum Absperren einer in eine
Leitung a zum Speisen von
Brennern b mit pulverformigem
Brennstoff oder Gas zurick-
schlagenden Flamme erhéalt die
Leitung eine Einschnirung, wo
der Strom des Brennstaubge-
misches seine Geschwindigkeit in
einem Verhaltnis erhéht, das aus-
reicht, um die Flamme
augenblicklich anzuhal-
ten, und das die Még-
lichkeit gewéhrt, ein
Verschlu3glied ¢ der
Leitung in Téatigkeit zu

setzen.
KL 24 e, Gi. 9, i%N\S/1 366, vom 25. August 1920.
Theodor de Fontaine inHannover. Beschickungs-
vorrichtung fir Gaserzeuger.

3, Nr. 370 322,
La Société

Die Achse a der fur die Beschickung von Gaserzeu-
gern betrauten Schaufelglocke b ist hohl, wobei der
damit verbundene Saugkopf ¢ als Gasabzugsrohr dient
und mit schraubenféormigen Abzugsdéffnungen d aus-
gestattet ist.

KI. 24e, Gr. 11, Nr. 371699, vom] 21. Februar 1922.
Hermann Goehtz in Berlin-Schdéneberg. Wasser-
verschluB an Windlei-
tungen bei Gaserzeugungs-
anlagen.
Um bei plotzlichem
Stillstand des Gebléase»
den Rucktritt des in
Ueberdruck in der Lei-
tung befindlichen Gases
in die Windleitung zu
verhuten, wird durch
den in Form einer ge-
schlossenen Glocke ohne
Windoéffnungen auf dem
Boden der Wasserschis-
sel b aufgebauten Rost a,
Uber dessen unterenRand
der Wind zugefuhrt wird,
und eine vom Schacht aus in das Wasser reichende
Tauchwand ein Wasserabschluf? gebildet.

Kl. 24 ¢, Gr. 7, [Nr. 372 003, vom 8. Marz 1922.
Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Akt.- Ges.,
Abt. Kéln-Bayenthal in Kéln-Bayenthal, und
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®tpl.*Qng. Heinrich Kuppers in M.-Gladbach.
Luftumsteuervorrichtung fur Regenerativofen.
Die Lufteintritts-
offnungen a, b sind
Gber den Essenmiin-
dungen ¢, d angeord-
net, wobei die Achsen
der Lufteintrittsoff-
nungen und derEssen-
mundungen in einer
senkrechten Linie zu-
sammenfallen und die
Umsteuerung der Luft durch abwechselndes und paar-
weises Oeffnen und SchlieRen je einer Essenmindung
und je einer Lufteintrittséffnung, die verschiedenen
Ventilkammern angehdéren, vermittels zweckentsprechend
ausgebildeter Antriebsmittel erfolgt.

KL 24e, Gr. 3, Nr.
371 745, vom 19. Juli
19109. Friedrich
Siemens in Berlin.
GroRgaserzeuger  zur
Vergasung von Braun-
kohle, Torf und &hn-
lichen Stoffen.
Innerhalb  eines
ringformigen Rostes
a, b ist ein mit ihm
fest verbundener, mit
ihm vereint die ganze
Beschickung tragen-
der, durch die ganze
Hohe des Gaserzeu-
gers reichender dreh-
barer Kegel c zentrisch aufgestellt, dessen Spitze in den auf
mden-Gaserzeuger aufgesetzten Vo rratsbinkerd hineinragt.
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KL 24 e, Gr. 9, Nr.
372074, vom 27. August
1921. ®r.-Sng.Heinrich
Koppers in Essen
(Ruhr). Beschickungs-
vorrichtung  fur  Gas-
erzeuger mit mittlerem,
sich drehendem Zuflh-
rungsrohr.

Vom Zufuihrungsrohr a
zweigen sternformige Sei-
tenkammern b ab, die un-
ten den Durchmesser des
Gaserzeugers bestreichen.

KIl. 241 Gr. 3, Nr.
373221, vom 13. Méarz
1921. George Zaehary
Smith u. Edwin Bo-
wer Herbert in Fol-
lansbee, Virginia, V.
St. A. Regelbare Brenn-
stoffZufuhrvorrichtung fur
Brennstaubfeuerungen.

Der Auslal? des Brenn-
stofftrichters wird durch
ein Ventil a uberwacht,
uber dem ein Ruhrwerk
b, ¢ zum Umrithren des
Brennstoffs vorgesehen
ist. Dieses Ruhrwerk ist
auf einer drehbaren
Stelle d gelagert, die das
Ventil a tragt und zum

Zwecke der Einstellung des Ventils gegen den Ventil-
sitz e in der Langsrichtung bewegt werden kann.

KL 241, Gr. 1, Nr. 373 671, vom 12. August 1921.

Allgemeine Elektricitats -Gesellschaft inBerlin.
KIl. 24e, Gr. 1, Nr. Vorrichtung zur Zindung von staubférmigen Brennstoffen.

372073, vom 22. Juli 1921.
Aktiengesellschaft fur
restlose Vergasung in
Frankfurt a. M. Wasser-
gaserzeuger.

Im Schacht ist inner-
halb der Brennstoffsaule
eine Abdeckplatte a vor-
gesehen, unterhalb deren die
Wasserzuleitung b in den da-
selbst sich bildenden brenn-

stofffreien Raum ¢ mlndet. G55 qurch ein die Forderschnecke b und den Mischkegel e

Dadurch wird die Befeuch-
tung des frisch aufgegebenen
Brennstoffs vermieden und
eine wirkungsvolle Verga-
sung unmittelbar nach Ein-
fuhrung des Wassers sicher-
gestellt.

KI. 24e, Gr. 5 Nr.
372 212, vom 27. Februar
1921. C. H. Borrmann
in Essen. Verfahren zum
Vergasen von festen Brenn-
stoffen mit Gewinnung von
Nebenerzeugnissen,  wobei
der Brennstoff dem Gas-
erzeuger von unten zuge-
fuhrt w.ird.

Die Verbrennungsluft
wird im Gaserzeuger durch
Stutzen a oben zu- und die
Vergasungs- und Schwei-
erzeugnisse an der tiefsten
Stelle durch Stutzen b ab-

*6— geleitet. Jedoch kénnen
die Gase auch an verschie-

durchdringendes Rohr a dem Verbrennungsraum zu-
gefuhrt wird.

Kl. 24 e, Gr. 4, Nr. 376 961, vom 24. Mai 1921. Ber-
lin-Burger Eisenwerk, Akt.-Ges., inBerlin. Gas-

erzeuger mit mehrteiliger
Schweikammer und ge-
trennter Gewinnung der
Schwel- und Klargase.
Die Schweikammer
besteht aus einem festen,
inneren Mantel a mit
Haube und Schwelgas-
abzugsrohr, einem in der
Hohe verstellbaren aufle-
ren Mantel b und einem
ebenfalls in der Hohe ver-
stellbaren trichterférmi-
gen Boden c. Dadurch
kann bei geringer Schitt-
héhe und hoher Tempe-
ratur im Gaserzeuger die
Schweikammer bis auf
etwa die Halfte des
Schittgutes verléangert
und durch die groRere

mdenen Stellen gleichzeitig durch die Stutzen b, ¢, d ab- Menge des Schweigutes den Erzeugergasen eine ent-

gezogen werden.

sprechende grofRere Warmemenge entzogen werden.
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KI.
373928,

24 e, Gr. 4, Nr.

vom 14. Mai

1921. Aktiengesell-

schaft far Brenn-

stoff Vergasung in

Berlin. Von dem Pa-

tentsucher ist als Erfin-

der angegeben worden:

VictorKolbin Mahls-

dorf bei Berlin. Schwei-

einsatz jur Gaserzeuger.

Der oben geschlos-

sene Schweieinsatz a be-

sitzt Stutzen b, mit de-

nen er an der Decke ¢

des Gaserzeugers befestigt ist und durch die hindurch
sich Stochstangen einfihren lassen.

Kl. 24 ¢, Gr. 10, Nr. ,374 357, vom 16. Juli 1921.
Maschinenbau - Akt. -Ges. Balcke, Abt. Moll in
Neubeckum i. W. Bren-
ner fur Gasfeuerungen mit
schraubenfdrmigem Flam-
menweg.
Fur die Zufuhrung von
Gas und Luft sind Ring-
raume vorgesehen, die durch
schrdg nach innen ange-
ordnete, abwechselnd Luft
und Gas leitende Diusen
mit dem Feuerraum verbun-
den sind. Die Erfindung
besteht nun darin, daR die
Gaszufuhrung a, b und die
Luftzufihrung c auf beiden Seiten des Dusenringraumes,
also vor und hinter ihm, angeordnet und mit den Disen
durch in den Stirnflachen des Dusenringraumes liegende
Oeffnungen abwechselnd verbunden sind.

KIl. 24 e, Gr. 4, Nr. 374 505, vom 4. Januar 1922.
Zusatz zum Patent 360 207. ®r.~ng. Hans Fleillner
in Leoben undFranz Hadwiger in Brinn, Tsche-
choslowakei. Geneigt liegender Drehrohrgaserzeuger.

Die Einleitung der Erzeugergase in den Ring-
raum a erfolgt durch eine zwischen dem unteren Ende
der verjungten Innenwand b der Schweikammer ¢ und
dem Mantel d des Erzeugungsraumes e gebildete ring-
formige Oeffnung f, wahrend die Abfihrung der Schwel-
gase unmittelbar durch den Stutzen g vor sich geht.

KIl. 24 e, Gr. 11, Nr. 374 506, vom 16. Mai 1915.
Leon Trdfois in Brissel. Aus sich drehenden Bing-
platten bestehender

Rost flir Gaserzeuger.

Die Ringplatten
a b, aus denen der
Rost sich zusam-
mensetzt, liegen
Ubereinander und
drehen sich mit
verschiedenen Ge-

schwindigkeiten,
wobei je der untere

Patentbericht

44. Jahrg. Nr. 23.

Ring b einen geringeren Durchmesser hat als der
nachstobere a und Uber dessen mittlere Oeffnung
hinausragt,

Kl. 24 e, Gr. 10, Nr. 375 387,
vom 16. November 1920. Julius-
Pintsch, Akt.-Ges., in Ber-
lin. Gaserzeuger mit Dampf-
erzeuger.

Der den Schacht ¢ umge-
bende ringférmige Dampferzeu-
ger b ist an seiner Innenwand
von einem feuerfesten Futter a
und an seiner Auflenwand von
einem von den Erzeugergasen
durchstromten Ringkanal d
umgeben.

KI. 241, Gr. 1, Nr. 375 389,
vom 10. Marz (1921. Zusatz:
zum Patent 368 749. Hugo

Schlenker-
mann in Essen.
Brenner fur pul-
verférmige Brenn-
stoffe.

An den vor
der Mindung des
Brennstoffrohres
angeordnetenVer-
teilungskegel b
schlieBt sich ein
gelochter Streu-
teller a an.

Kl. 24c, Gr. 1,

Nr. 376 958, vom

21.  Juni 1921.

La Société P~

deLachomette,

Villiers & Co.

und JulesH enri

Brodin”~inLyon, Frank-

reich. Feuerung fur gas-

formige, pulverige oder flus-
sige Brennstoffe.

Die Verbrennungskam-
mer, in welcher die zu bei-
den Seiten angeordneten
Brenner a tangential zum
Gewodlbe minden, besitzt
einen beliebigen  Quer-
schnitt. Die Erfindung
besteht darin, daR die
Brenner der ieinen Ofen-

seite in anderen Querschnittsebenen liegen als die Brenner
der anderen Ofenseite, und daR die Brenner entgegen-
gesetzt zueinander gerichtet sind, so daf® durch die Ofen-
kammer Parallelflammen in entgegengesetzten Rieh
tungen flieRen.

Kl. 24 e, Gr. 4, Nr.[!1377 221, vom 31. Mai 1919. |Zu-
satz zum Patent 334 716.{Karl Linck in Saarbricken -
Austrag Vorrichtung
zwischen dem Abgaser
und Vergaser von Gas-
h erzeugern.

Der Boden e und
die Uber seinen Aus-
laRéffnungen ¢ be-
findlichen Deckel d
sind mit der AuRen-
wand f des Entga-
sers b vereinigt, der
auf der Decke h des
Vergasers a drehbar
gelagert ist, wahrend

der Zellenkranz g mit einem lose auf dem Entgaser b
liegenden, durch Halter i gegen Dehnung gesicherten
Deckel k verbunden ist.
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Statistisches.
Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches im April und Januar bis April 1924l1).
April 1924 Januar bis April 1924
PreR Pref-
Oberbergamtsbezirk Stein- Braun- kohlen in- - Fres Pres-
g oten e Koks kohlen aus aus Stein Braun Koks kohlen aus kohlen ans
ohlen Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t t
Dortmund....ccccoeveeens J 8 123 747 1850 743 234 896 29 823 506
- 6 104501 804 086
Breslau - Oberschle§len 945 349 103 542 8 008 3920 684 2343 442 309 33328
Niedersohlesien 427 330 666 462 64 863 7 470 140968 1968 915 2815 127 277 963 43 192 532 784
Bonn (ohne Saargeb.) 547 343 2700 048 161 177 11 014 618 570 2239512 6213697 536 500 50 968 1296 141
Clausthal. . 46 344 143 889 3719 3123 8934 204 307 670 600 14 526 16 008 40 300
2714 4908208 1834 1202333 3 12 398 3)20784555 6911 4 965 230
Insgesamt Preufen
DhI:IE Saargebiet 10092 827 8418607 2 184044 266 345 1970805 338169322 3)30486322 7375 799 954 493 6 834 455
Vorjahr 5128 647 7482486 1002 085 134 840 1789603 29536888 36420 741 7290279 952732 S082374
Bayern Ohne 4592 204 192 13628 3) 13495 850 912 51 970
S hVor]ah r. 5143 190 505 13 646 27 056 937 198 76 234
aohsen s 327 579 661 298 19531 1635 243266 1532922 2908 193 84 549 7 065 859 903
wo Vorjahr . . . . 335432 683 784 17 280 925 208706 1441 100 3 089 964 71 876 3404 873235
Uebriges Deutschland . 14 147 962 957 16 364 15 128 244 217 'i 60418 4232955 77 612 56 197 1013 464
Insgesamt Deutsobes
Reloh ohne Saargebiet 10439 145 10247054 2219 939 283 108 2471 916 3)39776 157 3)38478382 7537 960 1017655 8759 792
DeutschesReich (jetziger
Gebietsumfang ohne
Saargebleg): 15_)23 K 5484399 9334411 1050 766 136 854 2272264 31064865 44924827 7453854 1079945 10074978
Deutsches Reich (jetziger
Gebietsumfang ohne
Saargebiet): 1913 . . 12 088 595 7258 044 2445 704 480 533 1818192 46965471 28176021 9 782906 1826322 6866 452
Deutsches Reich (alter
Gebietsumfang): 1913 15821 006 7258 044 2 668 455 501 286 1818192 63379455 28176021 10660 315 1937511 6866 452
) Reichsanzeiger Nr. 125 vom 27. Mai 1924. * Davon entfallen auf das eigentliche Ruhrgebiet 8069593 t. ») EinschlieBlich der

Berichtigungen aus den Vormonaten.

Die Roheisen-

1. Vierteljahr 1924.

und Stahlerzeugung des Saargebiets im

den Kokereien zugefuhrt und 1 121 684 (1 014 895) t

zum Verkauf und Versand gebracht.
bestande vermehrten sich um 4355 (17 424) t.

Die Halden-

Nach

Thomas- Thomas- Martin- Elektro-
roheisen stahl stahl stahl
t t t t
1923
Januar . . . . 105 509 88 020 23 232 658
Februar. . . . 52 088 37 019 9 426 768
25969 14 084 2 585 135
1 Vierteljahr 183 566 139 123 35 243 1561
1924
Januar . . . . 106 701 89 620 35 223 785
Februar. 108 583 91 729 30 749 616
Marz.....cccceee. 121 419 102 839 34 694 879
j 1. Vierteljahr 336 703 284 188 100 666 2280

Die Saarkohleniérderung im Februar und Marz 1924.
Nach der Statistik der franzésischen Bergwerks-

Verrechnung von 7 (0) t Verlust bei den Haldenbestanden
waren am Ende des Berichtsmonats insgesamt 259 331
(254 976) t Kohle und 1887 (1743) t Koks auf Halde
gestiirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben wur-
den im Maéarz (Februar) 1924 15927 (14 124) t Koks
hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieflich
der Beamten 76 937 (77 124) Mann. Die durchschnitt-
liche Tagesleistung der Arbeiter unter und Uber Tage
belief sich auf 720 (716) kg.

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im April 1924.

Kohlenférderung

Marz
1924

April
1924

t 2107 940 2048 670

verwaltung betrug die Kohlenférderung des Saar-
gebietes im Marz 1924 insgesamt 1243 991 (Februar
1158 332) t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruben 1210 591 (1 125 302) t und auf die Grube Fran-
kenholz 33400 (33 030) t. Die durchschnittliche Tages-
leistung betrug bei 25,99 (24,07) Arbeitstagen 47 859
(48 133) t. Von der Kohlenférderung wurden 88 280
(85632) t in den eigenen Werken verbraucht, 8667
(21 557) t an die Bergarbeiter geliefert, 20 998 (18 824) t

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes

I. RHEINLAND UND WESTFALEN. - Der Be-
richtsmonat stand fast ganz im Zeichen des Bergarbeiter-
ausstandes. Der Streit um die Lohnhohe und die Dauer
desArbeitstages — Schiedsspriiche vom 23. und 26. April
war im Kohlenbergbau leider wieder aufgelebt und fuhrte
zur Arbeitseinstellung bzw. zu fast ganzlicher Stillegung
nahezu aller Zechen. Auch groRe Werke, Gasanstalten,
Wasser- und Elektrizitatswerke, mufiten den Betrieb
zunéchst einschranken und ihn spater mehr oder minder

XXm.u

Kokserzeugung R 367 360 355 400
Brikettherstellung . . . . t 183 530 169 960
Hochéfen im Betrieb . . , 45 a7
Erzeugung an
Roheisen t 230 490 239 530
Rohstahl... .t 234 170 233 630
GuBwaren 1. Schmelzung t 6 880 7 110
Fertigerzeugnissen t 206 470 195 670
SchweiBeisen ... t 17 860 18 970
im Monat Mai 1924.

ganz einstellen, wahrend die Eisenbahn ihren Brennstoff
bedarf aus Vorraten entnehmen konnte. Nur die Regie
lieR bekanntgeben, daB Zuge ausfallen muBten. Auch
die Rheinschiffahrt btt Not. Belgien und Frankreich
hatten dagegen geniigend Brennstoff und kamen durch
den Lieferausfall von der Ruhr nicht in Verlegenheit.
Trotzdem beschlagnahmte die Micum zur Versorgung des
Verbandes und der Regie einen Teil der Zechenvorrate.
Ueber die Entwicklung des Bergarbeiterausstandes sei

85
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noch folgendes ausgefuhrt: Die Kommunisten verlang

30 % uber Friedenslohn, fur Untertagearbeiter die S~
benstundenschicht, fir Uebertagearbeiter die Achts
denschicht, und waren andernfalls flir den Generalst ,
sowie fur die Einstellung selbst samtlicher Notarbeiten.
Die vier Bergarbeiterverbande hatten sich mit der dlIr
schiedsspruch VOm23. April zugestandenen, mi Ir g
vom 1. Mai an verbindielmn Lohnerhohmig um | /0
(Hauer-und Handwerker-Schichtlohn 6,21 bzw.5,40 G.-M
bereits zufrieden gegeben; sie wiesen auch den Gen ra-
streik ausdricklich zuruck, stimmten jedoch betr
der Schichtdauer in ihren Forderungen mit denen der

Kommunisten uberein. Diese Lage fuhrte dazu, dal ie
nur zu einer siebenstiindigen Schicht bereiten Leute von
den Zechen ausgesperrt wurden. Durch den bis 31. Mai
verbindlichen Schiedsspruch vom 28 April war die
Arbeitszeit unter Tage auf 8, bei hdherer Temp

ratur auf 7 bis 7% Stunden, Uber Tage je
nach den Umstanden auf 9 bis 10 Stunden es gesesz |,
denn sowohl der deutsche Kohlen- und Koksbedarf
als auch die Erfullung der Wiederherstellungshefe-

raSsjza S VvV

eine noch gréRere Verteuerung der Selbstkosten als die
durch die Lohnerh6hung eintretende, die aber mit der
geringeren Forderung unweigerlich verbunden ist, auf
irifl venmed werden. Lie genannten Lohne liegen
bef einer verkurzten Arbeitszeit Uber dem Friedens-
Stande Daher muf3te der Kampf gegen diese Forderungen
notgedrungen”™ aufgenommen werden, die der Rechtslage
widersprechen und auch eine bedeutende Erhéhung der
Brennstoffpreise zur Folge gehabt haben wirden. Eine
solche kann die Wirtschaft aber nicht tragen, vielmehr
ist eine ErmafRigung der Brennstoffpreise fur alle Ver-
braucher dringendstes Bedurfnis. Nun ist aber der Koh-
lenbergbau, der durch die Micumlasten so schon sehr be-
troffen ist, durch das Ruhen der Zechenbetriebe erneut
schwer benachteiligt worden, so dal an eine Senkung
der Kohlenpreise einstweilen nicht zu denken ist. Durch
diese Entwicklung werden aber auch die eisenerzeugenden
und -bearbeitenden Industrien stark in Mitleidenschaft
gezogen, da die deutschen Kohlenpreise, obwohl fiur die
Bergwerke unzulanglich, uber dem Weltmarktspreis
liegen, somit die Selbstkosten der Werke verteuern und
den Wettbewerb mit dem Auslande weiter erschweren.
Ohne diesen Verhaltnissen irgendwie Rechnung zu tragen,
verlangten die Bergleute den bisherigen Achtstundenlohn
aber schon fir die Siebenstundenschicht, und fir eine
Mehrarbeit, zu der sie dann bereit seien, die Ueber-
arbeitstarifZuschlage, alles das unter Erhdhung der
15 % Lohnaufbesserung um weitere 10 %. Um die durch
den Bergarbeiterausstand verursachte schwere Storung
des Wirtschaftslebens mdoglichst bald wieder zu be-
seitigen, fallte der Reichsarbeitsminister nunmehr am
16. Mai einen neuen Schiedsspruch, in dem die Arbeits-
zeit in der Weise geregelt wurde, dalR die Bestimmungen
des Rahmentarifs aufrecht erhalten blieben, jedoch eine
besondere Regelung der Mehrarbeit stattfand. Diese
Regelung der Mehrarbeit sollte bis zum 31. Méarz 1925
gelten und zu diesem Zeitpunkt erstmalig mit zwei-
monatiger Frist gekindigt werden. Wéahrend die
Arbeitgeber den Schiedsspruch trotz schwerer Bedenken
anerkannten, lehnten ihn die Arbeitnehmer abermals
ab. Der Ausstand ging daher weiter, doch wurden die
Versuche zu seiner Beilegung fortgesetzt und verdichteten
sich endlich zu einem neuen Schiedsspruch am 27. Mai.
Dieser setzte eine arbeitstagliche Mehrarbeit unter Tage
von 1 st und einen neunstindigen Arbeitstag fur unmit-
telbar bei der Férderung beschaftigte Arbeiter Uber Tage
fest. Der bereits um 15 % erhoéhte Aprillohn wurde mit
Wirkung vom 1 Juni an um weitere 5 % erhéht. Die
Laufzeit des Schiedsspruches wurde wesentlich gekurzt;
sie gilt bis zum 30. September 1924 und kann von diesem
Zeitpunkt an mit zweimonatiger Frist, erstmalig auf
den 30. November 1924, gekundigt werden. Daduroh
ist leider das Ziel, auf weitere Zeit feste Verhaltnisse

WirtschaftUche Hiundschau.’\
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» gnhaffen wieder nicht erreicht worden. Der neue
Schledsspruch wurdevon Arbeitgeberseite wegen der

unt baRen Lohnerhdéhung abgelehnt; der Gewerkver-
christlicher Bergarbeiter nahm ihn mit GOberwal-
Mehrheit an. Der alte Verband lehnte ihn,

tlgender Mehrh ~ ab Darau{

A y=m Beichsarbeitsminister fir verbindlich

. g das mit der Wiederaufnahme der Arbeit,

d’ di Betriebsmoglichkeiten gestatten, sofort
sobald[ es n n n n AN

fstehenden Mehrausgaben abfinden, muR hier dahin-

. bleiben Eine Preiserhdhung wird wegen der

gnhblei und \vegen des in- und

a2 1, Wettbewerbs allseits fur unmdglich

auslandischen WettDewerns

ge a, ein Kohlenmangel litt die Eisenindustrie

der Geldknapgheit, die im Laufe des Mai

Kreditbeschrankung durch die Reichsbank

infolge . .1 Verbrauch

, - Kaufen sehr zurtick und bezogen nurdasNot-
hi * wurde wegen Geldmangels versucht,
gj” « machen. Der deutsche Eisen-’

«xx>egx,-TSTrE .*Srs

Werke selbst haben aber auch kein Geld «m todrt.
geben zu kénnen, und sind mehr denn je auf rechtzeitigen
Eingang ihrer Guthaben angewiesen Benlem Rickgang
der Nachfrage und durch Angebote der Handler ab Lager
zu mehr als niedrigen Preisen lieBen die Erlése nach
Stabeisen ging z. B. bis zu einem Grundpreise von etwa
132 bis 138 M ab Werk zurtick. Im uUbrigen kosteten:

Formeisen.. . 130 136
W alzdraht .150—155
Grobbleche. . 145—150
Mittelbleche 155—160
Feinbleche 175—180

pbe Auftrage wurden stark umstrltten Dazu kam,
dal der Wettbewerb aus dem Sidwesten wieder auf dem
pjanerSchien. Der Sudwesten hat in den letzten Monaten
unter sebr giunstigen Erzeugungsverhaltnissen gelebt und
gt den Kampf mit den rheinisch-westfalischen Werken
. gerustetj so daB fur Rheinland und Westfalen schwere
Monate bevorstehen. Aus dem Auslande bestand leb-
bafte Nachfrage, doch kamen selbst bei genauester Preis-
stejjung nur verhéaltnismalig wenig Abschlisse zustande,
Zudem vermeiden neuerdings in Anbetracht der un-
sioberen Arbeitsverhéltnisse in Deutschland viele aus-
landiscbe Besteller, Auftrage nach Deutschland zu ver-
,eben Infolge des verstarkten belgisch-franzésischen
Wettbewerbs neigten die Preise aber auch auf den Aus-
iandsmarkten ZUr Schwache. Die Ausfuhrmdéglichkeiten
Deutschlands werden durch diese Erscheinungen noch
weiter erschwert; weshaib aues getan werden muB, was
,gt ~ Ausfuhr zu steigern. Wie notwendig
cjnebHebung der Ausfuhr ist, beweisen die Ergebnisse
der Handelggtatistik rait grofRter Deutlichkeit. Fur die
n MonatO betrug )n Goldmark:

die Einiuur die Ausluhi

Februar 1924 718,5 466,2
Marz 692 6 457
A 1 803 ) 482

“ ” f

Die GroBhandelsmeRziffern gestalteten sic wie 'ogi—
April-Durchschnitt ..124,1

Die Verkehrslage auf den Elsenbahnen des be-
setzten und unbesetzten Gebietes war befriedigend. Di*
Zufuhr leerer O-Wagen in das besetzte Gebiet wurde ver-
starkt. Mit Einsetzen des Bergarbeiterausstandes ging
der Verkehr erheblich zurtck. Die Regie legte Ende
April eine groRere Anzahl Personenzige ein, von denen
aber sohon am 9. Mai 34 Zuge infolge schlechter Aus-
nutzung wieder ausfielen. Wahrend in der Woche vom
5. bis 11. Mai téglich 120 000 Personen und 166 000 t
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beférdert wurden, ging die Zahl in der Woche vom 12. bis
17. Mai auf taglich 111 000 Personen und 125 000 t
zuruck.

Der Verkehr auf den WasserstraBen lieB nach,
was einmal auf das Hochwasser und zum &andern auf
die infolge des Bergarbeiterausstandes verminderte
Zufuhr von Kohlen zuruckzufuhren ist. Kahnraum
wurde reichlich angeboton, die Mieten fielen bis auf
2 cts. Im Verkehr auf den Kané&len zeigte sich das
gleiche Bild.

Hie Arbeitsverhéaltnisse der Arbeiter und An-
gestellten in der Eisen- und Stahlindustrie wurden im
Monat Mai im wesentlichen duich den Bergarbeiter-
streik beeinfluRt. Da zahlreiche Werke ihre Betriebe
infolge Kohlenmangols einschranken oder ganz ein-
stellen mufRten, wurden die Vorhandlungen uber die
Lohnhéhe bis zur Wiederaufnahme der Arbeit im Berg-
bau vertagt.

Der Markt fur inlandische Erze gestaltete sich
im Berichtsmonat sehr ungiinstig. Der an sich geringe
Versand von heimischen Erzen muBte fast ganz einge-
stellt werden. Zwar sind die Preise fur Siegerlander Roh-
und Rostspat wie auch die fur Lahn- und Dill-Braun-
eisensteine gegenuber denjenigen zu Anfang dieses
Jahres bedeutend ermafigt worden, doch besteht noch
immer kein Ausgleich fur die zu hohen Bahnfrachten.
Aus diesem Grunde sind auch die meisten Gruben noch
auBer Betrieb.

Die Nachfrage nach ausldndischen Erzen hatte
sich im Monatsanfang infolge der mehr und mehr in
Betrieb genommenen Hochofen und des Bestrebens der
Werke, durch erhéhte Erzeugung eine Verbilligung der
Selbstkosten herbeizufihren, wesentlich gesteigert. Der
Bergarbeiterausstand mit seinen Folgeerscheinungen hat
der Zufuhr der Auslandserze im allgemeinen zunéchst
keinen Abbruch getan, da sie auf Lager genommen wer-
den, um die erschopften Bestande aufzufillen. Erst in
der zweiten Halfte Mai machte sich eine stérkere Zu-
ruckhaltung in den Abrufen bemerkbar, besonders fur
phosphorarme Qualitatserze.

Hinsichtlich der phosphorhaltigen Schweden-
erze haben sich die rheinisch -westfalischen Hutten-
werke mit der Trafik Uber einen wesentlich starkeren
Bezug als bisher verstandigt.

Weitere groRere Abschlusse tatigten die Hutten-
werke in Wabanaerzen mit der British Empire Steel
Corporation. Die Wabanaerze sollen Ersatz sein fur die
Minette, die einmal infolge des grofRen Verbrauches in
Frankreich und Belgien recht knapp ist, dann sich Uber-
haupt zu teuer rechnet.

In nordafrikanischen Erzen wurden ebenfalls
groRere Kaufe getatigt.

Auch fur hochhaltige Manganerze lieR die Kauf-
lust nach, und der Preis ist auf 24 d je Einheit Mn und
1000 kg Trockengewicht cif Antwerpen oder Rotterdam
zuruckgegangen.

Die Seefrachten fur die auslandischen Erze lielRen
gegenuber den der Vormonate etwas nach, doch sind
sie immer noch reichlich hoch.

Ueber den Schrottmarkt ist zu berichten, daR
bei rickgehender Nachfrage die Preise weiter sanken;
Kernschrott kostete Ende Mai etwa 65 Jl.

Die lebhafte Nachfrage auf dem Roheisenmarkt
hielt an, doch konnte der Roheisenverband den Ver-
brauchern die angeforderten Mengen voll zuweisen.
Leider war es infolge des Bergarbeiterausstandes in
Rheinland und Westfalen sowie in Oberschlesien nicht
moglich, die beabsichtigte Steigerung der Roheisen-
erzeugung durchzufihren, es mufiten vielmehr im
Westen wie im Osten zahlreiche Hochéfen gedampft
werden. Die Lieferungen des Verbandes hielten sich
trotzdem auf der Héhe des Vormonats. Besonders emp-
findlich war der Erzeugungsausfall in Oberschlesien,
weshalb sich der Verband veranlalt sah, entsprechende
Mengen Auslandsroheisen hinzuzukaufen, die den Ab-
nehmern prompt zugefihrt werden konnten. Anfang
Mai wurde eine weitere Erhéhung der Roheisenpreise,
am die Verkaufspreise wenigstens einigermallen mit
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den Selbstkosten in Einklang zu bringen, vorgenom-
men, und zwar wurde Stahl-, Spiegel- und Siegener
Zusatzeisen um 3 M f. d. t, Hamatit von 1,50 bis 3 M
und GieBereiroheisen 1 und 11l von 2 Jl bis 9 M je
nach Absatzgebiet erhéht. Trotzdem sind die heutigen
Preise fur viele Werke noch so verlustbringend, daB sie
sieh nicht entschlielen kénnen, ihre kaltstehenden Oefen
wieder in Betrieb zu nehmen.

Der Auslandsmarkt lag sehr ruhig. In Frankreich,
Belgien und Luxemburg hielt die rucklaufige Preis-
bewegung wahrend des ganzen Monats an, indessen
scheint in den letzten Tagen ein Stillstand eingetreten
zu sein.

Angesichts der schwierigen Lage der reinen Walz-
werke wie auch der Beschlagteilfabriken und anderer
Halbzeugverbraucher war die Nachfrage nach Halbzeug
nicht besonders grof3; der Bedarf konnte leicht gedeckt
werden. Die Preise hatten eine etwas ricklaufige Be-
wegung angenommen, die aber bei Beginn der Verhand-
lungen mit den Bergarbeitern zum Stehen kam. Wie sich
die Preise nach Wiederinbetriebnahme der inzwischen
zum Erliegen gekommenen Walzwerke gestalten werden,
lalt sich noch nicht Ubersehen. Das Ausland war mit
zahlreichen Anfragen auf dem Markte, doch konnte sich
die deutsche Industrie den dabei zum Ausdruck gekom-
menen Preisen nicht im entferntesten anpassen.

Die Beschéaftigung der Werke in Eisenbahnober-
bauzeug bewegte sich in dem vergangenen Monate in
steigender Richtung. Die Deutsche Reichsbahn erschien,
wenn auch nur mit kleinen Auftragen, wieder auf dem
Markte, wodurch den meisten Werken in Verbindung
mit einigen hereingenommenen Auslandsgeschéaften eine
den beschrankten Betriebsverhédltnissen entsprechende
Beschéaftigung gesichert wurde. Durch die Stillsetzung
der Werke infolge des Bergarbeiterausstandes ist eine
vollkommen neue Lage geschaffen worden, deren Ent-
wicklung heute noch nicht zu Ubersehen ist. Das Aus-
landsgeschéaft war nicht besonders rege, die auf den
Markt gekommenen Geschéfte wurden sehr stark um-
stritten. Immerhin gelang es, einige Auftrage, wenn auch
zu Verlustpreisen, z. B. in Skandinavien und den eng-
lischen Kolonien, fur die deutsche Industrie zu sichern.
Die belgischen und franzésischen Werke scheinen nach
wie vor stark besetzt zu sein, und stellen daher zurzeit
nicht mehr den scharfen Wettbewerb dar, mit der die
deutschen Werke noch vor wenigen Monaten zu kampfen
hatten.

Die Nachfrage nach Formeisen aus dem Inlande
war ziemlich rege, insbesondere nach schweren Profilen;
mit Rucksicht auf die allgemeine Geldknappheit wurde
aber anscheinend nur das unbedingt Notwendige bei
sofort greifbarer Ware gekauft. Die Preise senkten sich
zwar, doch waren bei sofortiger Lieferung immer noch
annehmbare Preise zu erzielen. Auch aus dem Auslande
gingen reichlich Anfragen ein, indessen waren mit Ruck-
sicht auf den belgischen Wettbewerb nur bei erméagigten
Preisen Geschéafte moglich.

In Stabeisen ging das Geschaft sehr zurick.

Der Beschéaftigungsgrad in rollendem Eisen-
bahnzeug hat sich gegeniber dem Vormonat wenig
verandert. Der Eingang nach Auftragen war sehr gering.
Auch aus den Nachfragen des Inlandes war deutlich zu
erkennen, daf lediglich der dringendste Bedarf gedeckt
wurde. Dahingegen war der Auslandsmarkt wiederum
wesentlich lebhafter; indessen wurde der AbschluR von
Geschéaften durch die unklaren Verhéltnisse im Ruhr-
bergbau auBerordentlich erschwert und teilweise ganz-
lich zum Scheitern gebracht.

Der Feinblechmarkt hat sich in den letzten
Wochen bedeutend verschlechtert. Infolge der zuneh-
menden Kreditnot muf3ten die Verbraucher immer mehr
dazu ubergehen, ihren Bedarf einzuschranken und schon
erteilte Auftrage zuriuckzuziehen, so dall die Walzwerke
bereits wieder Uber Arbeitsmangel zu klagen haben.
PreiserméaBigungen zwecks Hereinnahme neuer Auftrage
sind aber nicht mdglich, da die hohen Preise fur Roh-
und Brennstoffe und ebenso die hohen Frachten solches
nicht zulassen. Vielfaoh ist es deshalb bereits zu erheb-

*



676 Stahl und Eisen.

liehen Betriebseinschrankungen und zu géanzlicher Still-
legung gekommen, namentlich bei den reinen Walz-
werken. Andere Werke gedenken die noch vorliegenden
Auftrage zu erledigen und dann ebenfalls die Betriebe
zu schlieBen, wenn die Verhaltnisse sich bis dahin nicht
glnstiger gestaltet haben sollten. Im Ausfuhrgeschéft
machte sich bereits wieder starker Wettbewerb der bel-
gischen und franzésischen Werke bemerkbar, was auf das
erneute Sinken des Franken zurtickzufuhren ist. Der
Auftragseingang von Uebersee war sparlich, da die Leber-
see-Kunden allgemein auf einen weiteren Riickgang der
Preise warten.

In Grob-und Mittelblechen war die Arbeit an-
gesichts der schlechten Beschéaftigung der Lokomotiven-,
Wagen-, Kessel- und Apparatebau-Anstalten und vor
allen der Werften sehr umstritten, zumal da die Werke
bei ihrer groBen Leistungsféahigkeit fortlaufend auf der
Hereinnahme neuer Auftrédge bedacht sein mufiten. Die
Preise, namentlich fur Grobbleche, decken bei weitem
nicht die Unkosten, so daB gleich wie bei den Feinblech-
walzwerken die Stimmung stark in der Richtung geht,
die Betriebe zu schlieBen.

In schmiedeisernen Réhren war der Auftrags-
bestand der Werke zufriedenstellend; die Preise erfuhren
gegenuiber dem Vormonat keine Aenderungen.

Die Geschéaftslage fur guBeiserne RoOhren hat
sich gegenuber April kaum geandert. Die Werke waren
auch weiterhin leidlich beschaftigt, und die in den
gangigen Abmessungen vorhandenen Vorrate sind auf-
gebraucht.

Die Nachfrage nach Drahterzeugnissen war,
soweit sie fur die Landwirtschaft in Frage kommen
(verzinkte Drahte, Stacheldraht-Geflechte und Ketten)
im Inlande sehr gut. Neue Auftrage wurden den Werken
fortlaufend far prompte Lieferung angeboten. In Fa-
brikationsdrahten (zur Herstellung von Schrauben,
Nieten usw.) gingen die Auftrage nur langsam ein, was
hauptsachlich auf den herrschenden Geldmarkt zuruck-
zufuhren ist. Da der Baumarkt nach wie vor danieder-
liegt, blieb das Geschaft in Baustiften weiter schlecht.
Fast alle Drahtstiftwerke haben groBe Lager in Bau-
und Schreinerstiften, fuar deren Absatz augenblicklich
keine Aussicht besteht. Auf dem Weltmarkt hat die
Nachfrage nach Drahterzeugnissen gegenuber dem Vor-
monat etwas nachgelassen. Der Auftragseingang ging
weiter zurick, doch sind die Werke, soweit verzinkte
Drahte und Stacheldraht in Frage kommen, noch auf
Monate hinaus gut beschéaftigt. Sie sind deshalb auch
nicht geneigt, den niedrigen auslandischen Wettbewerbs-
angeboten Uberall zu folgen.

Bei den Maschinenfabriken fur
mittlere Werkzeugmaschinen fur Metall und
Blechbearbeitung, sowie fir Adjustage und
Werftzwecke entwickelte sich die im Vormonat ge-
kennzeichnete Lage weiter ungunstig. Wie sich die
Dinge in Zukunft gestalten werden, ist heute noch voll-
standig unklar.

groBRe und

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband
hat den Preis fur GielRerei-Roheisen, Luxemburger
Qualitat, mit sofortiger Wirkung auf 335 Fr. frei Grenz-
station Wintersdorf oder 330 Fr. frei Grenzstation Sierck
ermaf igt.

Preise fur Metalle im ersten Vierteljahr 1924.

In Goldmark fiar 100 kg Januar Februar Mar?
Weichblei... . 56.45 63,07 69,87
Elektrolytku L 122,50 125,60 134,57
Zink (Freihandel) . . . 62,48 67,41 68,07
Hutten-Zinn... 450,11 501,19 530,71
235,— 235— 235,—

. 200, - 210,— 210,—

Zink (Syndikats/ink) . . 62.21 65,32 64,16

Aus der sudwestlichen Eisenindustrie. — Infolge

des Schwankens der Devisen wéhrend der ersten Woche
des Monats Mai hat sich die Unsicherheit auf dem fran-
zosischen Eisenmarkt weiter vergréBert. Die Preise
sind zwar gewichen, jedoch noch nicht genigend, um
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den Notierungen der belgischen und deutschen Werke
zu folgen. Die meisten Werke wollen abwarten, welche
Auswirkung der Amtsantritt der neuen franzésischen
Regierung Anfang Juni auf die Devisenkurse haben
wird. Infolgedessen halten sie vorlaufig noch auf héhere
Preise.

Auch auf dem Luxemburger Markt ist infolge
der Schwankung der Devisenkurse wieder eine Lust-
losigkeit eingetreten. Die Verkaufspreise brockeln
weiter ab. In den meisten F&allen sind sie niedriger
als die Selbstkosten und werden von den Werken nur
deswegen angenommen, um die AuBerbetriebsetzung
von Hochdfen zu vermeiden, was verheerend auf die
augenblickliche Lage wirken wuirde. Einen Lichtblick
bedeutet das Zugestédndnis der belgischen Eisenbahnen
an die luxemburgischen Werke, fir die Beférderung
ihrer Fertigerzeugnisse vom 15. Mai an wieder niedrigere
Frachtsdtze zu berechnen. Einige Schwierigkeiten be-
stehen fur die Werke noch darin, daf3 die auf den Hutten-
platzen und in den Hafen lagernden Mengen Walz-
erzeugnisse fir Deutschland noch nicht abgenommen
werden kénnen, weil zu dem Antrage der deutschen
Handler bei den amtlichen Stellen in Berlin wegen
Zurickziehung der Verfugung beziglich Zollvergitung
far die nicht unmittelbar Uber die Grenzstationen in
Deutschland eingefuhrten Mengen noch keine Stellung
genommen sein soll.

Die Roheisenerzeugung Luxemburgs ist im April
etwas zuruckgegangen, wahrend die Stahlherstellung
gegenlber dem Vormonat eine Steigerung erfuhr. Es
betrug:

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

o > — . g - ° .
£ 5 &£ E5 a T £ §s%
s ¢ 35 g« s = SE
P 5 & =~ S O 0w
¥ ¥ t L]
162 217 146 5781
165 148 — 165 165 313 147 599 28b2 491 150 952!

182 918 3380 495 186 793 152 778 2775 488 156 041
179 511 5662 450 185 623 153 273 2990 505 156 868

April . . ..

Die Saarwerke befinden sich nach wie vor in
groRer Schwierigkeit. Die Selbstkosten Ubersteigen die
Verkaufspreise. Infolgedessen sind inzwischen einige
Hochoéfen auler Betrieb gesetzt worden. Man tragt
sich mit dem Gedanken weiterer Einschrankung, wenn
es nicht moglich sein wird, eine Verbilligung der Selbst-
kosten herbeizufuhren. Es werden gegenwartig Ver-
handlungen mit den Arbeiter-Gewerkschaften zwecks
Herabsetzung der Lohne gefuhrt und wahrscheinlich
auch wegen Verlangerung der Arbeitszeit. Von Be-
mihungen bei der Bergwerks-Direktion, die Preise
fur Kohlen und Koks herunterzusetzen, verspricht man
sich ebenfalls einen Erfolg, um aus der haltlosen Lage
herauszukommen.

Die Lage der &sterreichischen Eisenindustrie im
ersten Vierteljahr 1924. — Infolge der besseren Beschéf-
tigung namentlich der Eisenindustrie war der Absatz der
osterreichischen Kohlenwerke bis Mitte Méarz ziemlich
flott. Die Forderung ist indessen gegen das letzte Jahres-
viertel 1923 nur geringfigig gestiegen, da von Mitte
Mérz an infolge des Ueberangebotes in Kohle der Ver-
sand bereits wesentlich nachzulassen begann.

In der Eisenindustrie war bereits Ende Januar
eine Abschwéachung des Inlandsabsatzes, dessen Belebung
im Herbst 1923 eingesetzt hatte, wahrnehmbar. Das in-
landische Geschéaft in Stabeisen, Tréagern und Walz-
draht blieb jedoch wéahrend der ersten drei Monate des
Jahres noch ziemlich befriedigend, wenngleich sich der
durch den Sturz des Frankenkurses begunstigte west-
liche Wettbewerb auch in Oesterreich einige Zeit stark
fuhlbar machte. Die wiedererwachte Bau- und Investi-
tionstatigkeit brachte aus dem Inlande wie auch aus den
Balkanlandern eine — allerdings nur voribergehende —
Vermehrung des Bestellungseinlaufes an Baueisen.
Die Ausfuhr nach Deutschland, die bis zum Herbst 1923
recht erheblich war, ist fast ganzlich ins Stocken geraten,
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und das Geschaft mit den Balkanlandern wurde durch
die maBlosen Unterbietungen der belgischen, franzésischen
und luxemburgischen Werke sehr erschwert. Seit etwa
Mitte des Monats Marz wirkte die Steigerung des Fran-
kenkurses naturgemal hemmend auf die Ausfuhrtatig-
keit der westlichen L&ander ein, so daB sich fur die Ge-
staltung des oOsterreichischen Eisenaufenhandels etwas
glnstigere Aussichten boten.

Die Roheisenerzeugung ist im ersten Jahres-
viertel 1924 erheblich gestiegen und betrug 107 899 t
gegen 76 733 t im letzten Jahresviertel 1923, in welchem
allerdings ein starker Rickgang zu verzeichnen war.

Von den Kkleineren Walzwerken, die vorwiegend
Bleche, Bandeisen usw. erzeugen, arbeitete ein Teil
im ersten Vierteljahr mangels gentigenden Absatzes
auf Lager. Besonders fuhlbar machte sich der reichs-
deutsche Wettbewerb, der zu Preisen nach Oesterreich
lieferte, die in vielen Fallen die Gestehungskosten der
Osterreichischen Walzwerke nicht erreichten. Die er-
zielten Verkaufspreise waren allgemein sehr gedruckt,
und die Zahlungen der Kundschaft gingen &uBerst
schleppend ein. Von dem vor kurzem erfolgten Zu-
sammenschluB der &sterreichischen Werke zu einem
Stabeisenverbande sowie von dem Nachlassen der
westlichen Konkurrenz erhoffen sich die Walzwerke eine
Besserung ihrer Lage. Die Ausfuhr zeigte im Monat
Mérz bei einzelnen Werken eine gunstigere Entwicklung.

Die Erzeugung an Martinstahl ist gegentber dem
Vorvierteljahr nur unerheblich gestiegen (von 122 818 t
auf 127 809 t); dagegen weist die Edelstahlerzeugung
eine starkere Zunahme auf, indem 13 082 t erzeugt wer-
den konnten, gegen 10742 t im letzten Jahresviertel
1923. Der Inlandsabsatz der Edelstahlwerke blieb im
allgemeinen auf gleicher Héhe wie im Vorjahre; die Aus-
fuhr war ziemlich gunstig und nahm einen bedeutenden
Teil der Erzeugung in Anspruch. Die Preise erfuhren
jedoch einen Rickgang.

Ueber Erzeugung, Verkaufspreise und Ldhne geben
die nachfolgenden Zusammenstellungen Aufschluf:

Férderung in t:

4. Viertelj. 1923 1. Viertelj. 1924

EiSeNerze...eiininncieenns 302195 216 144
Stein- und Braunkohle . 784 655 841 162
Erzeugung in t:
Roheisen ... 76 733 107 899
Stahl . . 133599 140 922
Verkaufspreise jetinK:
Braunkohle . 200 000-500 000 200 000—500 000
Roheisen 1 900 000 1900 000
Knuppel 2 680 000 2 620 000
Knuppel 2 680 000 2 620 000
Stabeisen . 3 100 000 3 050 000
Grobbleche 3 500 000 3 225 000
Draht 3200 000 2 850 000
Arbeiter Verdienste je Achtstundensehicht inK:
Kohle Hauer 56 000 57 600
{ Arbeiter 39 300 42 800
Erz / Hauer.... 68 800 71 200
( Arbeiter... 50 300 50 600
Eisen Arbeiter... 57 000 64 000
Stahl Arbeiter... 67 700 70 075

Siegerléander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —
Das Jahr 1923 war fur den Siegerlander Bergbau das
schlechteste seit Bestehen der Vereinigung. Infolge des
Einbruchs ins Ruhrgebiet im Januar kamen die dortigen
Huttenwerke zum Erliegen. Zwar konnten in der ersten
Jahreshélfte noch ziemlich bedeutende Eisensteinmengen
nach dort versandt werden, aber im zweiten Halbjahr
ruhte der Versand ins besetzte Gebiet fast vollkommen.
Die Gruben waren bemuht, die Férderung nach Még-
lichkeit auf der bisherigen Héhe zu halten und Arbeiter-
entlassungen zu vermeiden. Als aber auch die Sieger-
lander Hochofenwerke den Eisensteinbezug von Monat zu

Buchbesprechungen.

Stahl und Eisen. 677

Monat mehr verringerten, muRlten sie zur Einschrankung
und teilweise zur Einstellung der Betriebe schreiten.
Der Absatz der Vereinsgruben, welcher im Januar
135 327 t und im April noch 109 567 t betragen hatte,
sank im Oktober auf 52 736 t und im Dezember sogar auf
36479 t = 27 % vom Januarversand. Den Gruben fehl-
ten die erforderlichen Betriebsmittel. Die wochenlangen
Bemihungen, nach Erschépfung des Kredits bei Reichs-
bank und Privatbanken, Reichskredit zu erhalten, hatten
leider keinen Erfolg. Die Verkaufspreise fir Eisenstein
waren zwar fortlaufend erhoht worden, die Selbstkosten
der Gruben aber stiegen rascher. Bei dem schnelenl
Wahrungsverfall kamen die Erldse fur Eisenstein stark
entwertet in den Besitz der Gruben. Als Mitte November
die Rentenmark eingefihrt wurde und eine Markstabi-
lisierung erfolgte, mufiten die Gruben die traurige Ent-
deckung machen, daR sie bisher nicht nur ohne Gewinn,
sondern mit Verlust gearbeitet hatten. Sie hatten von
der Substanz gelebt. Gegen Jahresschlul war das Mi3-
verhaltnis zwischen Selbstkosten und Verkaufspreis so
gro geworden, dall immer mehr Gruben gezwungen
waren, den Betrieb ganz einzustellen. Im neuen Jahre
ist eine Aenderung der trostlosen Lage nicht eingetreten.
Die Tarife und Material preise sind zwar inzwischen etwas
herabgesetzt worden, doch genilgt diese Verbilligung
nicht. Es ist unbedingt nétig, dal die Eisenbahnfrachten
und namentlich die Brennstoffpreise stark ermafigt wer-
den und eine hohere Arbeitsleistung erfolgt, da sonst der
Siegerlander Bergbau gegentuber dem Ausland nicht
wieder wettbewerbsfahig werden kann. Die Férderung
innerhalb des Vereinsbezirks mit EinschluB der auBen-
stehenden Gruben bewegte sich auf der Hohe des Vor-

jahres. Sie betrug:

Glanz- nnd Gerosteter Zusammen

Jahr Brauneisen- Bobspat Spateisen- um-
stein stein gerechnet )

t t t t

1920 88 990 413 581 913 328 1689 901
1921 83 490 390 712 972 584 1738 555
1922 94 384 376 699 914 862 1660 397
1923 80 754 345 238 667 074 1293 187

Von der Férderung wurden 63,6 % ins Siegerland,
36,4 % nach auswarts verladen. Auf den Selbstver-
brauch entfielen 71,6 % des Absatzes. Die Dauer der
Vereinigung wurde, da bis Jahresschlull keine Kindi-
gung erfolgte, auf weitere 3 Jahre, also bis 1. Juli 1927,
verléangert.
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Strache, Hugo, Dr., o. 6. Professor an der Techn. Hoch-
schule in Wien, und T)t.Vjng. Rieh. Lant, Assistent an
der Versuchsanstalt fir Brennstoffe an der Technischen
Hochschule in Wien: Kohlenchemie: Entstehung
und chemisches Verhalten der Kohlen und ihrer Be-
standteile, Untersuchung der Kohlen. Mit 52 Abb. im
Textu. 1Taf. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft
m. b. H. 1924. (XVI, 599 S.) 8°. 24 G.-Ji, geb.
26 G.-Ji.

Seit dem Erscheinen der letzten Auflagen von
Simmersbachs Kokschemie im Jahre 19142) und
Mucks Chemie der Kohle vonHinrichsen undTaczak im
Jahre 19163) ist eine verhaltnisméaRig kurze, aber fur die
neueren Erkenntnisse Uber die Entstehung und das che-
mische Verhalten der Kohle sehr bedeutsame Zeitspanne
verflossen, die in bezug auf die Menge der neu zutage
getretenen Ergebnisse vorher nie ihresgleichen hatte. In
allen Landern und vorzugsweise in Deutschland hat man
die Kohlenforschung von den verschiedensten Seiten an-
gefalt, und von der Mannigfaltigkeit der dabei beschrit-
tenen Wege sowie dem Umfange der dabei gesammelten

]) Statt des Rostspates ist die zu seiner Herstellung
erforderliche Menge Rohspat nach dem Umrechnungs-
verhaltnis 100 : 130 eingesetzt.

2) Vgl. St. u. E. 35 (1915), S. 495.
3) Vgl. St. u. E. 36 (1916), S. 834/5.
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. . o . . tical work dealing with metals from their origin
Ergebnisse zeugt das einschlagige Schrifttum dieser to their useful application — both individually and
Jahre. Die in ihm verstreut vorhandenen Berichte ge- as parts of alloys — used where strength, ductility

sichtet und durch eigne Arbeiten erganzt zu haben, ist
das Verdienst der beiden Verfasser in der Zusammen-
stellung des vorliegenden Werkes.

Nach einer geschichtlichen Einleitung wird im ersten
Hauptabschnitt die Entstehung der Kohle m geologischer
und chemischer Hinsicht erértert, wobei die Ergebnisse
und Anschauungen einer Anzahl Forscher in den Vorder-
grund gestellt sind, um die bekannten Theorien von

Fischer und Schréder weiter zu stitzen. — Im zweiten
Hauptabschnitt werden die Arten der Kohle vom Torf
bis zum Graphit besprochen, und zwar auf der

alten, von Griner aufgestellten Einteilung der Stein-
kohlen. — Der dritte Hauptabschnitt behandelt das Vor-
kommen der Kohle in geographischer Hinsicht nach
Landern geordnet; die erbohrten oder angefahrenen Men-
gen sind hier gesché&tzt und zahlenmé&Big ausgedruckt. —
Der von der Aufbereitung der Kohle handelnde vierte
Hauptabschnitt hatte auch im Bahmen rein theoretischer
Anschauungen eine, namentlich die Steinkohle betreffende
breitere Behandlung verdient; die heute schon zu groRer
Bedeutung gelangten Schaumschwimmverfahren sind
dabei ganz ubergangen worden. — Der folgende fiinfte
Hauptabschnitt enthalt nur statistische Angaben uber
Férderung und Verbrauch der Kohle, wé&hrend der
sechste auf die Einzelbestandteile der Kohle und ihr
chemisches Verhalten néher eingeht — Im siebenten
Hauptabschnitt wird die Kohle als Ganzes in bezug auf
ihr chemisches Verhalten besprochen, wéhrend der achte
die Wirkungen zersetzender Erhitzung auf die Kohle be-
handelt, wobei der Tieftemperaturentgasung der um-
fangreichste Teil eingerdumt ist. Wenn auch das Wort
Urteer seine Berechtigung hat, kann dies jedoch von den
Worten Urdestillation, -gas, -Verkokung, -entgasung usw.
nicht behauptet werden, und es durfte sich empfehlen,
zu sagen: Steinkohlenschwelerei, Steinkohlenschwelgas,
-Verschwelung usw. mit dem gleichen Hecht, wie diese
Bezeichnungen seit Jahrzehnten bei der Entgasung der
Braunkohle tblich sind. Den Abschlu des achten Ab-
schnittes bilden theoretische Erdrterungen Uber die Ver-
kokung der Steinkohle. — Der letzte Hauptabschnitt be-
handelt die Untersuchung der Kohlen, wobei alle vor-
kommenden Bestimmungen bericksichtigt sind. Auch
die Untersuchung des Kokses ist am Schlisse mit ein-
begriffen, zur Bestimmung der Verbrennlichkeit allerdings
nur das von Koppers angegebene Verfahren bertck-
sichtigt. Dieser Teil des Buches hatte daher auf Grund
der zahlreichen auf jenem Gebiete in den letzten Jahren
erschienenen wertvollen Arbeiten eine breitere Behand-
lung verdient unter Berlcksichtigung mehrerer sorg-
faltig ausgearbeiteter Verfahren zur Bestimmung der
Verbrennlichkeit, wobei besonders das Verfahren von
K. Bunte sowie das von Hausser erwéhnt zu werden
verdient hatte.

Den Anhang des Buches bilden aufier einem umfang-
reichen Namen- und Sachverzeichnis mehrere Tafeln,
auf denen die Bestimmungsergebnisse einer Reihe von
Braun- und Steinkohlen Oesterreichs, Ungarns und
Deutschlands, vornehmlich in bezug auf ihre Verschwe-
lung, zusammengestellt sind.

Besonderen Wert erhalt das Buch durch die &uBerst
zahlreich, sowohl in Gestalt von Anmerkungen als auch
am Ende jedes Hauptabschnittes zusammengestellten
Nachweise des einschlagigen Schrifttums. Dem Brenn-
stoffChemiker wird das Werk als gedréangtes Nach-
schlagewerk willkommen sein, wéhrend es die praktische
Seite des Betriebes nur oberflachlich beruhrt. Er-
wéahnenswert ist die gute Ausstattung des Bandes, dessen
fester Einband eine willkommene Rickkehr zu Vor-
kriegsverhaltnissen in der Buchbinderei anzudeuten
scheint. A. Thau.

Vickers, Charles, Specialist in melting, alloying and
casting metals; technical adviser to manufacturers
of non-ferreous Castings; non-ferreous editor of
L,Foundry“ and metallurgical editor of ,Brass World“:

Metals and their Alloys. A modern prao-

toughness, lightness, color, hardness, cheapness, con-
ductivity, or bearing properties are demanded. Partly
based on the third ed. of ,Metallic Alloys* by
William T. Brannt With 110 engravings. New
York (2 West 45th Street): Henry Carey Baird
& Co., Inc., 1923. (XIX, 767 p.) 8». Geb. 7,50 $.

Das Buch bringt uns eine sehr reiche Sammlung
wertvollster Erfahrungen aus dem Gebiete des ameri-
kanischen GieRereiwesens, vorwiegend der Metalle und
Legierungen aufler Eisen. Das Hauptstiick Eisen dringt
nicht sehr tief in den Gegenstand ein, ihm stehen da-
gegen 24 Hauptsticke gegenuber, in denen die Metalle
Kupfer, Aluminium, Zinn, Zink, Nickel, Blei, Queck-
silber, Edelmetalle, Kadmium, Wismut, Magnesium und
ihre Legierungen fir sich und in verschiedenen durch
ihre Eigenschaften und Verwendungszwecke gebildeten
Gruppen, wie Bronzen, Messinge, Glocken- und Lager-
metalle, Dampf- und elektrische Eisenbahn-Legierun-
gen, behandelt werden. Dieser Teil des Buches enthalt
die wertvollsten Angaben; er vermittelt uns wichtige
neue Erfahrungen in der Herstellung, Zusammen-
setzung, Behandlung und Verwendung der Legierungen.
Auch die Einflusse verunreinigender und veredelnder
Elemente haben Berucksichtigung gefunden.

In dem Bestreben, das Buch dadurch fur den Gie-
Rereifachmann maéglichst vollstandig zu gestalten, dal er
in den ersten vier Hauptsticken eine gemeinfaBliche
Darstellung- der Geschichte, der Gewinnung und der all-
gemeinen Eigenschaften der Metalle und ihrer Legie-
rungen gibt, st der Verfasser weniger glicklich
gewesen. So bringt er besonders unter den elek-
trischen Gewinnungsverfahren der Metalle einige, die
ganz unwahrscheinlich sind. In den ,fundamental con-
siderations* (S. 121) versucht er, den Begriff ,einfache
Lésung“ durch Heranziehung einfacher Beispiele zu
erklaren, wie Lésen von Salz in Wasser und Schwefel
in Schwefelkohlenstoff, was zweifellos richtig ist, aber
,Losen von Gold in Zyaniden“ ist doch ein starker
MiRgriff. Hier liegt eine heute wohl unbestrittene
chemische Lésung vor. Wenn er als allgemeines Gesetz
erklart, dall die Metalle durch Aufnahme anderer Stoffe
an Festigkeit gewinnen, so durfte dieses Gesetz doch
recht viele Ausnahmen haben. Es sei nur daran er-
innert, dal Gold schon durch Aufnahme von 0,0005 do
Wismut so bruchig wird, daB Platten aus solchem
Material sich leicht mit der Hand zerbrechen lassen.
— In seinen Ausfuhrungen Uber chemisch widerstands-
fahige Metallegierungen bringt er eine Reihe von Bei-
spielen langsam angreifbarer Legierungen, ohne aber
einen Versuch der Erklarung fur dieses Verhalten zu
machen. Den doch schon seit etwa 10 Jahren durch
Rolf Borchers1) experimentell aufgeklarten Begriff der
Passivitat mancher Metalle erwahnt er gar nicht, trotz
der Bedeutung, welche die passivierbaren Legierungen,
zu denen auch die meisten Edelstahle zahlen, bereits
gewonnen haben und taglich mehr gewinnen.

Wenn auch gegeniuber dem Inhalte der ersten
vier Hauptsticke Vorsicht angebracht ist, so sei
doch ausdricklich betont, daB die Uubrigen 27 Ab-
schnitte, auch wenn (oder vielleicht gerade weil) sie
in erster Linie die amerikanische Legierungs- und Gie-
Rereipraxis bertcksichtigen, dem deutschen GielRerei-
fachmanne eine solche Fulle wertvoller Erfahrungen
ubermitteln, dal das Buoh angelegentlichst empfohlen
werden mufB. w  Borcherr

Aachen.

RuUss, E. Fr., Ober-Ingenieur: Die Elektrostahléfen
Ilhr Aufbau und gegenwartiger Stand, sowie Er-
fahrungen und Betriebsergebnisse der elektrischen
Stahlerzeugung. Praktisches Hand- und Nachschlage-
buch fur den Stahlfachmann. Mit 439 Abb. im Text

1) Sé&urebestandige Legierungen. Techn.

Hochschule, $r.»Sng.-Diss. 1914.

Aachen,
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Muinchen und Berlin: R. Olden-
14 G.-Jt, geb. 15,50

und 64 Zahlentaf.
bourg 1924. (VIII, 471 S.) 8°.
G.-Ji.

Der von der Elektrotechnik herkommende Verfasser
hat sich in dem vorliegenden Werke die Aufgabe gestellt,
fur den Stahlfachmann ein praktisches Hand- und Nach-
schlagebuch Uber den Elektrostahlofenbau und die
Elektrostahlerzeugung zu schaffen. In einem einleitenden
Hauptabschnitte werden die elektrotechnischen Grund-
begriffe, soweit sie fir das Verstandnis des behandelten
Gebietes notwendig sind, ins Gedachtnis zuruckgerufen.
Darauf weiterbauend werden die Grundsatze der ver-
schiedenen elektrischen Heizungsarten, insbesondere
der Lichtbogen- und der Induktionsheizung, erértert
sowie ihre jeweiligen Vor- und Nachteile herausgeschalt.
Nach dieser allgemeinen Uehersicht folgt eine ins einzelne
gehende Beschreibung der verschiedenen Ofenbauarten,
die zur praktischen Ausfuihrung gelangt sind. Jede Bau-
art wird von folgenden Gesichtspunkten aus beleuchtet:
Geschichtliches, Ofenaufbau, Stromart, Beeinflussung
des Netzes, Anwendung, Zustellung, Elektroden, Er-
hitzung und Temperaturregelung, Baddurchmischung,
Herdubersicht, GroRe der Oefen und ausgefuhrte Ofen-
anlagen. In einem weiteren Hauptabschnitt wird dann
noch die Ausriustung der Elektroofen behandelt, namlich
die Elektroden und ihre Herstellung (hier fehlt die
Séderberg-Elektrode), die elektrischen und Temperatur-
MeRwerkzeuge, die Schalter, die Elektrodenhalter und
Elektrodenregler. Den SchluR bildet eine Erdrterung
uber die Herstellung des Ofenfutters.

Wenn man weil, wie schwierig es ist, fur die neuen,
inund nach dem Kriege entstandenen Bauarten einwand-
freie Angaben zu erhalten, wird man dem Verfasser fur
die vollstandige Zusammenstellung der ausgefuhrten
Ofenarten dankbar sein. Es ist ihm im allgemeinen
gelungen, die Vor- und Nachteile der einzelnen Bau-
arten in elektrischer und konstruktiver Hinsicht kritisch
und sachlich gegeneinander abzuwé&gen. An Kkleineren
Unebenheiten und Druckfehlern seien unter anderen
folgende erwé&hnt: die unrichtige Wiedergabe der Ab-
bildung 437 auf S. 466; die wohl verdruckte Formel
fur den Selbst-Induktions-Koeffizienten auf S. 309;
die jetzt nicht mehr zutreffende Angabe auf S. 264,
da Nathusiuséfen nur mit Bodenstrom, ohne Licht-
bogenstrom, betrieben werden kénnen; die ungenauen
Ausfuhrungen auf S. 98; weiterhin die Ausfuhrungen
Uber den Wirkungsgrad auf S. 396, die in Wirklichkeit
nur einen, Uberdies unzutreffenden, Malstab fur die
Transformatorausnutzung geben. Im allgemeinen kann
man jedoch sagen, daR der Ingenieur von elektrischen
Zentralen, an deren Netz ein bestimmter Ofen ange-
schlossen wird, der Elektro-Ingenieur, dem die Wartung
des elektrischen Teiles von Elektrostahlanlagen obliegt,
der Stahlwerker, der sich Uber die konstruktiven und
elektrischen Verhéltnisse eines bestimmten Ofens unter-
richten will, auf diesbezligliche Fragen in dem Buche
fast immer erschépfende und richtige Auskunft finden
wird.

Ist somit der Verfasser dem ersten Teil seiner Auf-
gabe, einen Ueberblick tber den gegenwartigen Stand
des Elektrostahlofenbaues zu geben, im allgemeinen
gerecht geworden, so muB dies leider fir den zweiten
Teil: Erfahrungen und Betriebsergebnisse der Elektro-
stahlerzeugung, verneint werden. Sowohl die einschla-
gigen Ausfuhrungen im allgemeinen Teil, als auch die
in die Besprechung der einzelnen Bauarten eingefloch-
tenen Angaben halten Wesentliches und Unwesentliches
nicht auseinander, lassen wichtige Gesichtspunkte ganz
aaRer acht oder setzen sie in falsches Licht. Es erubrigt
sich, hier auf Einzelheiten einzugehen; Satze, wie die
folgenden: ,Elektrostahl 14kt sich besser bearbeiten
als Tiegelstahl gleicher Zusammensetzung. Das bedeutet
wiederum eineVerringerung des Ausfalls beim Schmieden®,
oder ,sofern besonders hochwertige Qualitatsstahlsorten
verlangt werden, ist der Induktionsofen vorzuziehen |,
oder ,Im Elektroofen kann auf diese Weise (Regelung
der Stromzufuhr und der Hitze) nicht nur die vor-
geschriebene chemische Zusammensetzung, sondern
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auch der physikalische Aufbau der Eisenkristalle, der
far die Gute des Stahles von gleich groRBer Bedeutung
ist, beeinfluBt werden*, und manche ahnliche AeuBerun-
gen sind ein Beweis fur die mangelnde Beherrschung
der huttenmé&nnischen Seite des Gebietes.

Im allgemeinen muf} ferner beméangelt werden, daR
die Ausdrucksweise des Verfassers oft der Genauigkeit
entbehrt und diese Fluchtigkeit die Ausfihrungen un-
verstandlich oder miRverstandlich macht. Als Beispiel
sei die Eroérterung auf S. 98 uber das Sinken des
cos P im Verlauf einer Schmelze erwahnt, das in Wirk-
lichkeit durch die Veranderung der Zustellung wahrend
einer Ofenreise bedingt wird. Wenn man das vorliegende
Buch mit dem strengen MaRstabe mifRt, den man nach
seiner Zwecksetzung anzulegen berechtigt und ver-
pflichtet ist, so darf weiterhin nicht verschwiegen werden,
dal eine straffere Zusammenfassung des behandelten
Stoffes, eine Vermeidung unnétiger Wiederholungen
und eine der Wichtigkeit der behandelten Fragen besser
entsprechende Bemessung der einzelnen Abschnitte not
tate.

Zusammenfassend kann anerkannt werden, daR das
mit guten und klaren Abbildungen reichlich ausgestattete
Buch heute die elektrischen und konstruktiven Ver-
haltnisse des Elektrostahlofenbaues am erschépfendsten
behandelt. Um es aber wirklich zu dem (jetzt noch
fehlenden) praktischen Hand- und Nachschlagebuche
fur den Stahlfachmann zu gestalten, wird der Verfasser
eine grundliche Umarbeitung und hiuttenméannisch-
fachmannische Ergadnzung nicht umgehen kénnen.

F. Sommer. St. Kriz.

Owens, James W.: Fundamentals of Welding:
gas, arc and thermit. A text book for governmental
engineering departments, Colleges, technical schools
etc. la ed. (With 279 fig.) Cleveland, Ohio: The
Penton Publishing Co. 1923. (XII, 659 p.) 8°. Geb.
S 50. (Vertrieb fur Deutschland durch Ingenieur
Hubert Hermanns, Berlin SW 48, Friedrichstr. 218.)

In 25 Hauptabschnitten behandelt der Verfasser
die SchweiBung mittels Gas, Elektrizitdt und Thermit.

Die Wassergas- und die elektrische Widerstands-Schwei-

Bung werden nicht bertcksichtigt, dagegen ausfuhrlich

das autogene Schneiden und die Erzeugung der zum

Schweiflen und Schneiden nétigen Gase. Die Darlegun-

gen grinden sich auf die Erfahrungen des Verfassers

wahrend seiner Kriegstatigkeit auf einer amerikanischen

Werft, daher ist vorzugsweise die SchweilRung von Fluf3-

eisen behandelt. Die Ausfihrungen uber Schweillung

von Metallen und erst recht von Grau- und StahlguR
sind sehr durftig. Die Angaben Uber Thermitschweiung
sind Finnenschriften entnommen; ahnliches gilt von dem

Abschnitt Uber Schweimaschinen und Schweiltrans-

formatoren. Die ,Metallographie der SchweiBe* bringt

nichts Neues, besser und inhaltreicher sind die Aus-
fuhrungen Uber die mechanische Prufung der Schwei3en
und der geschweillten Konstruktionen. Neu und sehr

lehrreich ist die Schilderung der Versuche uber die
Messung bleibender Spannungen in  geschweilten
Blechen. GréReren Raum nehmen die Darlegungen Uber

die Ausbildung der SchweiBer ein, ein Gebiet, das bei
uns zurzeit vollig damiederliegt. Ueberhaupt geht aus
dem Buche hervor, daB man in Amerika in der Er-
forschung und Ausbildung der SchweiBverfahren be-
deutend mehr arbeitet als in Deutschland. Mehrere pri-
vate und staatliche Kdrperschaften beschaftigen sich
ausschlieBlich mit den Fragen der Schwei3technik. Bei
der Fulle der im amerikanischen und englischen
Schrifttum zur Verfigung stehenden Quellen muB man
sich wundern, daR der Verfasser nicht mehr tatsach-
liche und kritische Angaben Uber die Ergebnisse ameri-
kanischer und englischer Versuchsreihen bringt. Solche
Zahlenangaben, die er nicht Firmenschriften ent-
nommen liat, sind sparlich. Abgesehen davon bietet das
Buch dem Fachmann viele Anregungen und kann dem,
der sich mit den Grundlagen der Schweilung vertraut
machen will, sehr empfohlen werden; besser als die
einschlagigen deutschen Bucher ist es auf jeden Fall.
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Das Buch vermittelt dem Leser die Ueberzeugung, daR
Schweilen“ eine Wissenschaft fnr sich ist, und zeigt,
welche Unmenge wissenschaftlicher Fragen noch zu
Zen, wieviel Arbeit noch zu leisten ist, bis der spréde
Stoff gemeistert werden kann. Sr.-Sng. Hans Neese.

Herzog Siegfried, Ing., beratender Ingenieur in Zurich:
Der technische Verkauf. Handbuch fur I ahnkanten
und Wiederverkaufer mit 22 Berechnungsbeisp.elen
93 Briefvordrucken, 12 Fragebogenvordrucken, 74
Mitteilungsvordrucken, 90 Tabellenvordrucken, 41
Vertragsvordrucken und 141 Abb. Ber in und Wien:
Urban & Schwarzenberg 1923. (X111, 506 S.) 4 .
Gz. 20 Jt, geb. 23,10 M.

Einkauf und Verkauf sind in den Unternehmungen,
die sich mit der Herstellung hochwertiger Industrie-
erzeugnisse aus wenig hochwertigen Rohstoffen befassen,
immer wichtig gewesen; sie haben aber fur das Ge-
deihen der Unternehmungen noch nie eine so groBe
Bedeutung gehabt wie heute. Insbesondere in jenen
Teilen Deutschlands, die durch das wiederholte Aut-
richten von Zollmauern u. dgl. am schwersten getroffen
wurden, hat man in den Werken ganz neue Wege gehen
missen, um die neu entstandenen Schwierigkeiten zu
Uberwinden. Aus diesem Grunde durfte das vorliegendee
Handbuch bei manchem Werksleiter einem lebhaften
Interesse begegnen. Der Verfasser hat in jahrzehnte-
langer Beobachtung die Verkaufsorganisationen einer
groBen Anzahl Firmen untersucht, das Gute und Schlechte
an ihnen geprift und den Stoff geordnet. Seine sehr
ausfuhrlichen Darlegungen uber die Grundsatze, nach
denen Verkaufsbiros zu arbeiten haben, nach denen
Reisende und Vertreter anzustellen, Zweigniederlassungen
zu grunden, Beteiligungen einzugehen, den Wiederver-
kéaufern Kredit einzuraumen, Konsignationslager bereit-
zustellen sind, werden selbst erfahrenen Praktikern
manches Neue und Nutzliche bieten. Erdrterungen
Uber die Bearbeitung der von den Reisenden eingehenden
Berichte und Uber die Art, wie die Reisenden zu beauf-
sichtigen sind, weisen Wege, die eingesetzte Wirtschafts-
kraft méglichst haushalterisch auszunutzen. Sehr ein-
gehend behandelt der Verfasser die Aufgabe, wie die
Anschrift zum Angebot, das Angebot zur Bestellung
gefuhrt werden kann. Das Buch enthéalt eine groRe
Anzahl von Berechnungsbeispielen sowie Vordrucke
von Briefen, Fragebogen, Mitteilungen, Tabellen, Ver-
tragsentwirfen u. dgl. Hierdurch fuhrt es nicht nur
mitten in das Getriebe des Geschaftsganges, sondern
es nimmt auch noch den Charakter eines Naehschlage-
buches an, das vielfach Nutzen bringen durfte.

Alles das setzt aber Leser voraus, die das Werk
wirklich eingehend durcharbeiten. Da es jedoch bei
einem Umfange von Uber 500 Seiten unter den vielen
Buchern, die durch die Hande des heute wirklich mit
Arbeit Uberlasteten Industriellen gehen, eines der um-
fangreichsten ist, so durfte es nur wenige solcher Leser
finden, und infolgedessen das Ziel, das der Verfasser
sich gesteckt hat, nur schwer erreichen. Etwas anderes
wére es, wenn sich entweder der Verfasser oder besser
noch ein mitten im heutigen industriellen Betriebe
stehender Mann entschlésse, aus diesem Werk das viele
Wertvolle, das in ihm enthalten ist, kurz zusammen-
zufassen zu einem Heftchen, das Leitern der Verkaufs-
abteilung in die Hande gegeben werden kdénnte, ohne
sie zu verwirren; denn in seiner heutigen Form ist das
Werk nur fur jenen Industriellen von Wert, der aus der
Unmenge von Stoff das fur seinen Betrieb Nutzliche
herauszufinden versteht. Bei einer kilirzeren Zusammen-
fassung ware es vielleicht auch maglich, den hohen Wert
zu betonen, den die glnstigste Ausnutzung der ein-
gesetzten Krafte — auch des kleinsten Unternehmens —
fur den Erfolg der Wirtschaft des ganzen Volkes hat.
und so die Bedeutung der vom Verfasser bearbeiteten
Frage fur die gesamte Volkswirtschaft nachzuweisen.

Alfred Wirlh.

Haussmann, Eritz, Dr., Rechtsanwalt am Kammer-
gericht zu Berlin: Die Tochtergesellschaft. Eine
rechtliche Studie zur modernen Konzernbildung und
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zum Effektenkapitalismus.
1923. (190 S.) 8U 3,80 G.-Jt.

Die Anregung zu der auch heute noch sehr be-
merkenswerten Schrift hat der Verfasser in der Erkennt-
nis gefunden, dal der vor dem Kriege die allgemeine AuL
inerksamkeit auf sich ziehende Aufbau der Kartelle und
Konventionen heut, hin.,, den, Elf.ttenk.pi.nli.mn.
in der Form der Konzernbildung zurucktntt. Diese Ent-
wicklung die durch die neueste Kartellgesetzgebung eher
vertieft als abgeschwé&cht werden durfte, sichert den
Ausfihrungen L in de, j,ri.ti.chen Ge.t.l.nng
schaftlicher Erscheinungsformen vielgewandten Ver-
fassers eine bleibende Bedeutung selbst angesichts der
Tatsache, daR gerade das Steuerrecht auf diesem Ge-
biete noch stark im Flusse ist und sieh nur Schritt far
Schritt entschliet, die Auswirkungen der in Wirklich-
keit trotz verbliebener rechtlicher Selbstandigkeit viel-
fach vorhandenen wirtschaftlichen Einheit auc in
steuerlicher Hinsicht anzuerkennen Im Rahmen der
Gesamtdarstellung der Rechtsverhéltnisse der Tochter-
gesellschalt erhalt daher besondere Bedeutung der den
Steuerfragen gewidmete Teil, der im Anhang durch M. -
teilung einiger ausgewé&hlter, hochstinstanzlicher Ent-
scheidungen in Steuersachen in dankenswerter Weise
erganzt wird. Ist doch gerade die Entwicklung
der Organtheorie® bisher hauptsachlich der Recht-
sprechung Vorbehalten geblieben. Je nach der Sach-
lage des Falles und der zur Entscheidung stehenden
Steuerart bedarf es einer besonderen Untersuchung,
ob und inwieweit die an sich auch steuerlich nicht weg-
zuleugnende Selbstéandigkeit der juristischen Persénlich-
keit gegentber dem Abhé&ngigkeitsgesichtspunkt “muck-
tritt  So erscheint es beispielsweise durchaus mdglich,
bei derselben Gesellschaft die Selbstdndigkeit fur die
Kapitalverkehrssteuer (Grunduugsstempel) zu bejahen,
bei der sie fur das Umsatzsteuerrecht verneint werden
mufB. Voraussetzung muR selbstverstandlich jeweils sein,
daB die in Frage kommende wirtschaftliche Gestaltung
nicht lediglich zu Zwecken der Steuerumgehung ge-
schaffenworden ist und somit nicht die Voraussetzung des
bekannten § 5 der Reichsabgabenordnung vorliegt.
Trifft dieses aber nicht zu, so wird man die von Hauss-
mann gestellte Forderung einer Anerkennung der von der
Praxis gewé&hlten Form auch durch das Steuerrecht
unterstreichen mussen und den auf Seite 122 ff. ange-
deuteten Entwicklungsmoglichkeiten durchaus beitreten
kénnen. Eine die Selbstandigkeit ausschlieBende Ab-
hangigkeit in der Willensbildung darf nicht durch die
Verschiedenheit der Willensbildung ausgeschlossen
sein. Die bekannte Entscheidung des Reichsfinanzhofes,
die auch die Unselbstandigkeit einer juristischen Person
als Organ mehrerer zusammengeschlossener Rechtskor-
per fur das Umsatzsteuerrecht anerkennt, bildet nur einen
Schritt auf diesem Wege. Nicht allein die Unterordnung,
sondern auch die Gleichstellung wird gegebenenfalls
die eigene Willensbildung dann bis zur tatsachlichen
Unselbstandigkeit einschranken, wenn das Schwergewicht
der EntschlieBungen durch irgendwelche Bindungen,
z. B. in Form einer starken Interessengemeinschaft, in
die Gesamtheit einer Anzahl an sich gleichgeordneter
Rechtspersonlichkeiten hineingelegt wird und sonnt fur
jedes einzelne Mitglied eine capitis diminutio
schaftlichen Lebensfragen eingetreten ist.

Nicht véllig dagegen wird man Haussmann folgen
kdnnen in seiner SchlufRbemerkung, welche die Not-
wendigkeit einer gesetzlichen Regelung der Rechtsver-
héltnisse der Tochtergesellschaft verneint. Auch ier
bedeutet Stillstand nur allzu leicht Ruckschritt! le
neuen Bestimmungen (Uber die Vorauszahlung er
Korperschaftssteuer iu der Il Steuernotveror nung
gehen au der Doppelbesteuerung der Schachtelgese
schalten und an dem § 6, Ziff. 8, des Kérperscha ts-
steuergesetzes vollkommen voruber, und auch die or
schrift des § 15 des Vermégenssteuergesetzes vom 8. pn
1922, die dauernde Beteiligungen in der Bewertung dem
Anlagekapital gleichstellt, ist in den Bewertungsvorschrif-
ten zur Vermoégenssteuer flur 1923/24 praktisch ausge
schaltet worden.

Berlin: Otto Liebmann
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