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E i n l a d u n g
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Hauptversammlung des  V ere in s  deutscher Eisenhüttenleute
am 29. und 30. N ovem ber  1924 in Düsseldorf.

T a g e s o r d o n  n-g :

A. Erster Teil:

Sonnabend, den 29  N ovem ber, abends 6 Uhr, im großen Saale des  
Zoologischen Gartens (Eingang Brehmplatz).

1. Eröffneng durch den Vorsitzenden: geschäftliche Mitteilungen.
2. Abrechnung für das Jahr 1923; Entlastung der Kassenführung.
3. Wahlen zum Vorstande.
4 . Ueber den Sauerstoff im Eisen. Vortrag von Professor Sr.-i'np. P. O b erh offer , Aachen.

Inhalt: Geschichtliche Entwicklung der Sauerstofffrage vom Standpunkt des Einflusses dieses Stoffes auf die Eigen
schalten des Eisens. Die Frage der Eesoxydation. Bestimmung des Sauerstoffs. T ie zehnjährigen Arbeiten des Vor
tragenden und seiner Mitarbeiter ( Wasserstojfverfahren, Exiraklionsverfahren, Rückstandsverfahren). Einige der 
bisher erzielten Ergebnisse.

5. Verformen und Rekristallisieren (theoretische Betrachtungen zur Kaltverarbeitung). Vortrag von Professor Dr. phij. 
Fr. K orb er , Direktor des Kaiser-Wilbelm-Instituts für Eisenforschung, Füsseldorf.

Inhalt: Aenderung der Eigenschaften der Metalle durch Kaltverformen und durch nachträgliches Ausglühen sowie 
ihre Bedeutung für die Technik. Gefügeänderungen. Mechanismus der Kaltverformung: krütallographische Grund
lagen; Theorien der Kaltverformung und Kalthärlung; Kallverformungsstrukturen von Metallen auf Grund von Röntgen
untersuchungen; Drehverfestigung; Biegegleitung. Theorie der Rekristallisation; Relerislallisaticnsdiagrainme, Korn
wachstum und seine Bedeutung für die Festigkeitseigenschaften. Grenzen der Kult- und W arrnformgeiuvg.

6. Ueber Gewinnung und Verwendung von sauerstoffangereicherter Luft im Hüttenbetriebe. Vortrag von Direktor 
A. B r ü n in g h a u s , Dortmund.

Inhalt: Die Möglichkeiten der Gewinnung von sauerstoffangereicherter Luft. Verfahren der Luftverflüssigung und 
■trennung. Entwicklung, heutiger Stand und Aussichten für die Weiterentwicklung. Verwendung von sauerstoff
angereicherter Luft bei den verschiedenen eisenhüttentechnischen Verfahren: im Hochofenbetrieb, bei dem Bessemer- 
und bei den Siemens-Martin-Verfahren. Art der Verwendung, Beeinflussung des Betriebes und W irUchafllichkeits- 
berechnungen. Ergebnisse ausgeführter Versuche bei dem Bessemer- und den Siemens-Marlin-Verfahren. Möglich
keiten der Umgestaltung der heutigen Verfahren durch Verwendung sauerstoffangereicherter Luft.

7. Verschiedenes.

Nach diesem ersten Teile der Hauptversammlung zwangloses Beisammensein in den Sälen des Zoologischen 
Gartens. Gelegenheit zur Einnahme von Erfrischungen und des Abendessens wird geboten.

B. Zweiter T eil:

Sonntag, den 30. N ovem ber, mittags 12 U hr, im 
Stadtiheater (Eingang Hindenburgwall).

8. Ansprache des Vorsitzenden.
9. Ehrungen.

10. Die Anwendung des Schwimmverfahrens zur Aufbereitung von Kohle. Vortrag von Oberingenieur Sipl.-^rtci.
0 . S ch ä fer , Berlin.

Inhalt-, Einleitung f  Wesen der Schwimmaufbereitung. Die verschiedenen Verfahren. Anwendung und Grenzen des 
Schurimmverfahrens). D ie verschiedenen Anwendungsmöglichkeiten. Einbau der Schwimmaufbereitung in die naß- 
mechanische Wäsche. D ie an die Schwimmaufbereitung zu stellenden Anforderungen. Verwendung der gewonnenen 
Konzentrate. Wirtschaftlichkeitsberechnung. I.ie  bisherigen Erfolge. Ausblick.

11. Industrie und Landwirtschaft. Vortrag von Professor Dr. H. W a rm b o ld , Berlin.
12. Verschiedenes.

Treffpunkt vor der Hauptversammlung am Sonntag, den 30. November: Börsen-Restanrant im Wilhelm-Marx-Haus 
(Hochhaus). Hindenburgwall. Gelegenheit zur Einnahme eines Frühstücks usw. wird gegeben.

Nach der Hauptversammlung, etwa 3% Uhr, gemeinsames Mittagessen im gro ß en  S a a le  des Z o o lo g isc h e n  
G a rten s (Eingang Brehmplatz).
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Ä  « Ä Ä Ä S i Ä Ä  D ,  Anmeldungen * .  ¿ « . « U . h ,  M  

benutzte Gedecke müssen bezahlt wZ ^ o a  November, von nachmittags 4 Uhr an in der Restauration des Zoo-
b) S s l e n  G a T tr ^ d  So^ tag, den 30. f e r n h e r ,  von vormittags 9 Uhr an im Börsen-Restaurant im Wilhelm-

c) D ^ ^ ^ c h ä ftS te d h ts t}au^Wrm^hrt)ere!t, für gemeinsame, auf bestimmte Namen lautende Anmeldungen zu-

d) Zur1 Fahrt1 der^Tennehme^v^om^tadttheater zum Zoologischen Garten werden geschlossene Son derzüge  der 
S tra ß en b a h n  bereitgestellt. . .
In  V erbindung m it der H auptversam m lung finden Sonnabend, den 29 N ovem ber, in D üsseldorf 

V ollversam m lungen des S t a h l w e r k s a u s s c h u s s e s  und des W e r k s t o f f a u s s c h u s s e s  sowie die 
H a u p tv e r s a m m lu n g  d e s  T e c h n is c h e n  H a u p t a u s s c h u s s e s  f ü r  G i e ß e r e i w e s e n  s ta tt .  Die 
T agesordnungen w erden in „S tah l und E isen“ v e rö ffen tlich t; E inladungen zu den S itzungen  werden den 

bete ilig ten  Stellen rech tze itig  zugesandt.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e .

D ü s s e l d o r f , im November 1924. Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:
V o g le r .  P e t e r s e n .

Nach einem Beschlüsse des Vorstandes ist der Zutritt zu den Veranstaltungen des Vereins im Zoologischen Garten 
und im Stadttheater nur gegen  V orw eis der M itg lied sk a r te  1924 gestattet. Mit Rücksicht auf dm beschrankten 
Raumverhältnisse müssen die Mitglieder gebeten werden, v o n  der E in fü h ru n g  v o n  G a sten  a b zu seh en . Das Aus
legen von Geschäftsanzeigen und das Aufstellen von Reklamegegenständen in den Versammlungsräumen und \  orhallen 
wird nicht erlaubt. ________________

Optische Temperaturmessung in der P raxis1).
Von $r.»3ug. Ad. F r y  in  Essen.

(Aufqaben der Temperaturmessung in der Praxis. Üeber optische Pyrometer. Die Grundlagen der optischen 
Temperaturmessung. Korrektur optischer Temperaturmessungen. Prüfende Messungen. Richtlinien für die 

praktische Ausführung von optischen Temperaturmessungen mit dem Holborn-Kurlbaum-Pyrometer.)

in  d e r  triebe E ingang gefunden. Beide A rten von Instru-I. A u fg a b e n  d e r  T e m p e r a tu rm e s s u n g  
P ra x is .

Den Glüh- und H ärtebetrieben ist die W ichtigkeit 
der Temperaturüberwachung heute durchaus 

geläufig. In W alzwerken und Schmieden beginnt man 
ebenfalls, ihr die gebührende Beachtung zu schenken. 
Insbesondere zwingt hier die Verarbeitung hochwer
tiger, empfindlicher Sonderstähle, die heute in stei
gendem Maße verw andt werden, dazu, die A rbeitstem 
peraturen zu überwachen, um  den Ausschuß einzu
schränken. In  Schmelz- und Gießbetrieben dagegen 
werden Temperaturmessungen zurzeit noch in durch
aus ungenügendem Maße verwandt. Und doch unter
liegt es keinem Zweifel, daß manche K rankheiten des 
Eisens schon als Folge ungeeigneter Temperaturen 
beim Schmelzen und Gießen entstehen. Sie sind meist 
durch keinerlei Nachbehandlung zu beseitigen und 
können erhebliche Verluste durch Ausfall bei der 
späteren V erarbeitung zur Folge haben. Durch Tem
peraturüberw achung würden sich diese Schäden er
heblich einschränken lassen. Darüber hinaus is t zu 
verm uten, daß manche heute noch ungeklärte Fragen 
der Stahlwerkspraxis sich erst durch regelmäßige Ver
folgung der A rbeitstem peraturen lösen lassen werden.

Es w irft sich nun aber die Frage auf. wieweit wir 
heute in der Lage sind, betriebsmäßige Tem peratur
überwachung durchzuführen. Als Temperaturmeß- 
gerätc haben bisher nur thermoelektrische Pyrom eter 
und W asserpyrom eter in größerem Maße in die Be-

1) Die Arbeit stellt einen vorläufigen Bericht dar, der 
durch weitere quantitative Untersuchungen ergänzt wer
den wird.

m enten gestatten  bei richtiger H andhabung gute 
Tem peraturm essungen in Oefen, Salzbädern u. dgl. 
bis zu etw a 1200" 2). F ü r die Messung bewegter 
Körper, z. B. W alz- und Schmiedegut während der 
V erarbeitung, sowie von G ießstrahlen sind sie aber 
nicht brauchbar. Ebenso versagen sie, wo höhere 
Tem peraturen gemessen werden sollen, wie sie bei
spielsweise beim Stahlschm elzen auftreten. Für solche 
M eßauigaben sind die optischen Pyrom eter und zum 
Teil auch die Strahlungspyrom eter bestim mt.

II. U e b e r  o p t i s c h e  P y r o m e te r .
Die w ichtigsten A rten optischer Pyrom eter sind 

für D eutschland das W anner-Pyrom eter und das 
Pyrom eter von H olborn-K urlbaum . Das erstere mißt 
etw a die durchschnittliche Tem peratur seines Ge
sichtsfeldes, das letztere läß t den zu messenden 
G egenstand im  Gesichtsfeld k lar erscheinen und 
gesta tte t, durch Vergleich m it der H elligkeit des Glüh
fadens einer geeichten L am pe die Temperatur ein
zelner ausgesuchter kleiner Stellen zu messen. Da 
dies für die optische Tem peraturm essung von großer 
W ichtigkeit ist, wie sich später zeigen wird, wurden 
zur Ausführung vorliegender Versuche nach anfäng
licher E rprobung des W anner-Pyrom eters später nur 
H olborn-K urlbaum -Pyrom eter3) benutzt.

2) Thermoelektrische Platin-Platinrhodium-Pyrometer
sind an sich bis zu höheren Temperaturen, etwa 1600 , 
brauchbar. Bei der Messung solcher Temperaturen besitzen 
aber die Elemente und insbesondere die Schutzrohre nur 
geringe Haltbarkeit, so daß man im praktischen Betiie 
von der Messung der Temperaturen über 1200° durc 
Thermoelemente meist absieht.

3) Modelle der Firma Siemens & Halske.
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Die optischen Pyrom eter besitzen einen Meß
bereich von etw a 700° aufw ärts bis —  je nach ihrer 
B auart —  zu den höchsten überhaupt erreichbaren 
Tem peraturen. Ihre H andhabung is t einfach. T rotz
dem stöß t m an in Kreisen der Betriebsingenieure 
auf starke Abneigung gegenüber der optischen Tem
peraturm essung. Die Ursache hierfür is t insbesondere 
die, daß optische Tem peraturm essungen zwar in 
manchen Fällen unm itte lbar richtige W erte ergeben, 
in anderen Fällen aber erheblicher Berichtigungen 
bedürfen, und daß der P raxis genügend sichere An
weisungen fehlen, wie diese Berichtigungen vorzu
nehmen sind. Som it ist ta tsäch lich  der praktische 
W ert optischer Tem peraturm essungen heute noch 
recht beschränkt.

Es is t eine ganze Anzahl Versuche unternom m en 
worden, der optischen Tem peraturm essung E ingang 
in die Praxis zu verschaffen. Die meisten fußen mehr 
oder weniger auf den U ntersuchungen von Burgess- 
Le Chatelier4) und von F oote6). In  D eutschland hat 
die W ärm estelle des Vereins deutscher E isenhütten
leute6) die bisher auf dem Gebiet der optischen Tem
peraturm essung gewonnenen E rkenntnisse zusam men
gefaßt und daraus eine B erichtigungstafel aufgestellt. 
Die vorliegende U ntersuchung führte  den Verfasser 
zu der Ansicht, daß auf G rund einiger später zu er
w ähnender Beobachtungen eine Verbesserung der 
bisher üblichen V erfahren optischer T em peratur
messung möglich ist. Es soll im  folgenden versucht 
werden, die vom Verfasser fü r Ausführung optischer 
Temperaturm essungen vorgeschlagenen Wege in ein
facher, für den I n g e n ie u r  d e r  P r a x i s  b rauchbarer 
Form zu schildern. E ine in zahlreichen Messungen 
gewonnene B erichtigungstafel w ird beigefügt (Abb.5).

Es darf n ich t übersehen werden, daß eine rein 
schematische Ausführung optischer T em peratur
messungen nich t zum Ziele führt. Die K enntnis ihrer 
im folgenden geschilderten G rundlagen is t für die rich
tige Anwendung der Pyrom eter Voraussetzung. Als
dann ist m an aber nach einiger Uebung in der Lage, 
m it optischen Pyrom etern  selbst schwierige Meßauf
gaben einfach und  schnell zu lösen.

I I I . D ie  G r u n d la g e n  d e r  o p t i s c h e n  
T e m p e r  a tu  rm e s s u n g .

Die optischen Pyrom eter messen vergleichend die 
Helligkeit glühender K örper. Diese w ächst in gesetz
mäßiger Weise in A bhängigkeit von der absoluten 
Temperatur. H ierdurch wäre eine sehr einfache Aus
führung der Messung möglich, wenn die L ichtaus
strahlung der verschiedenen K örper im  G lühzustand 
bei gleicher T em peratur gleich wäre.

Nun senden aber die verschiedenen Stoffe bei 
gleicher T em peratu rsehr verschiedene H elligkeit aus. 
Einen typischen F a ll dieser A rt ste llt Abb. 1 
dar. Die A bbildung zeigt die photographische W ieder
gabe der B adoberfläche einer in einem K ruppschen 
10-kg-Kryptolofen befindlichen E l e k t r o l y t e i s e n 

4) Burgess-Le Chatelier: Die Messung hoher Tem
peraturen. Uebersetzung von Professor Dr. G. Leithäuser.
(Springer, Berlin 1913.)

6) Foote. Techn. Papers Bureau of Standards Nr. 170.
*) Ber. Nr. 37 der Wärmestelle vom 22. 6. 22, Abb. 17.

s c h m e lz e , d ie  in  d e n  d u n k le n  R a u m  s t r a h l t e .  
Die dunklere Zone in der M itte is t die blanke O ber
fläche des Eisenbades. Die hellere Zone am  R and ist 
ein dünnes Schlackenhäutchen, das auf dem Bad lag. 
Obgleich Eisen und Schlacke tatsächlich  gleiche Tem
p eratu r haben, s trah lt die Schlacke erheblich heller 
als das blanke Eisen. Im vorliegenden Falle betrug 
der M eßunterschied über 100°, ein für die Gieß
praxis sehr erheblicher Betrag. Man sagt, die flüssige 
Schlacke „ h a t einen größeren L ic h t e m i s s i o n s 
k o e f f i z i e n te n  als das flüssige E isen“ .

7) Man h a t nun den Begriff des o p t i s c h  s c h w a r 
zen  K ö rp e r s  eingeführt. E in optisch schwarzer K ör
per is t ein solcher, der alle auf ihn treffenden L icht
strahlen verschluckt. Um gekehrt sendet ein optisch 
schwarzer K örper im  G lühzustand bei jeder Tempe
ra tu r  größere H elligkeit aus als irgendein anderer

Abbildung 1. Oberfläche einer Elektrolyteisen
schmelze mit Schlackenhäutchen (außen).

a =  Oxyd oder Schlackenhäutchen, 
b =  Blankes Metallbad.

Körper. D e n  E m is s io n s k o e f f i z ie n t e n  d e s  o p 
t i s c h  s c h w a rz e n  K ö r p e r s  s e t z t  m a n  g le ic h  1. 
D ie  E m is s io n s k o e f f i z ie n t e n  a l l e r  o p t i s c h  
n i c h t  s c h w a rz e n  K ö r p e r  s in d  d e m g e m ä ß  
k le in e r  a ls  1.

Die K örper der Praxis (Eisen, Eisenoxyd, Schlacke 
usw.) haben nun sehr verschiedene Emissionskoeffi
zienten. H ierdurch erk lärt sich die verschiedene 
H elligkeit ihrer L ichtausstrahlung im G lühzustand 
bei gleicher T em peratur (Abb. 1).

Zu beachten is t auch das V erhalten verschiedener 
Körper gegen fremde, auf sie fallende Lichtstrahlung. 
Der optisch schwarze K örper verschluckt, wie bereits

7) Die physikalischen Grundlagen der optischen Tem
peraturmessung sind in ihrer allgemeinen Fassung wesent
lich verwickelter, als sie die folgende Darstellung wieder
gibt. Im folgenden ist z. B. stillschweigend die Benutzung 
einfarbigen Lichtes vorausgesetzt, wie es bei der prak 
tischen Temperaturmessung durch Vorschaltung eines 
Kupferoxydul-Rotglases geschieht. Dieses Glas läßt nur 
Licht von Wellenlängen um 0,7 p durch. Es ist absichtlich 
vermieden worden, auf theoretische Einzelheiten einzu
gehen, um die Ausführungen für den B e tr ie b s in g e n ie u r  
verständlich zu halten. Die Vereinfachungen beein
trächtigen die praktische Verwendung der Mitteilungen 
nicht. Genaue Angaben finden sich bei Burgess, a. a. O., 
Kapitel 6: Strahlungsgesetze.
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gesagt, alle auf ihn treffenden Lichtstrahlen. „Sein 
A b s o r p t io n s k o e t 'f iz i e n t  ist gleich 1. Dagegen 
verschlucken die optisch nicht schwarzen Körper nur 
einen Teil der auf sie fallenden Strahlen und werfen 
den Rest in den Raum  zurück. „ I h r  A b s o r p t io n s 
k o e f f iz i e n t  i s t  k le in e r  a ls  1.“ Es besteht die 
Beziehung, daß für jeden Körper Emissionskoeffizient 
und Absorptionskoeffizient gleich sind.

Da ein optisch schwarzer Körper stets die größt
mögliche, seiner Tem peratur entsprechende Licht
strahlung aussendet, anderseits alle fremden, auf 
ihn fallenden Lichtstrahlen verschluckt, muß er in 
derselben Helligkeit erscheinen, gleichgültig ob er in 
einem dunklen oder in einem hellen Raum liegt. 
Anders ein optisch nicht schwarzer Körper. Wegen 
seines geringeren Emissionskoeffizienten muß er im 
dunklen Raum  dunkler erscheinen als ein optisch 
schwarzer Körper gleicher Temperatur. Wegen seines 
geringeren Absorptionskoeffizientcn wirft er ander
seits fremde, auf ihn treffende Lichtstrahlen zum Teil 
zurück. Seine Gesam tstrahlung im hellen Raum ist 
also die Summe aus Eigcnstrahlung und zurück
geworfener frem der Strahlung.

Der optisch schwarze Körper bildet wegen der Un- 
beeinl'lußbarkeit seiner Lichtstrahlung durch die 
Helligkeit seiner Umgebung die G ru n d la g e  fü r  
d ie  E ic h u n g  aller optischen Pyrom eter. Praktisch 
wird dabei nur die Rotstrahlung verwendet, die durch 
Kupferoxydulglas hindurchgelassen wird. D ie  T e m 
p e r a t u r  o p t i s c h  s c h w a rz e r  K ö rp e r  w ird  a lso  
d u rc h  o p t i s c h e  P y r o m e te r  s t e t s  u n m i t t e l 
b a r  r i c h t ig  a n g e z e ig t.

Mißt man nun m it einem so geeichten optischen 
Pyrom eter einen glühenden, optisch nicht schwarzen 
Körper an, so sind grundsätzlich zwei Fälle möglich:

a) Der glühende, optisch nicht schwarze Körper 
liegt in einem dunklen Raum. Da der Körper wegen 
seines geringen Emissionskoeffizienten weniger Hellig
keit aussendet als ein optisch schwarzer Körper 
gleicher Tem peratur, so ergibt in diesem Fall die 
optische Temperaturmessung zu tiefe W erte, d ie  
e in e r  B e r ic h t ig u n g  b e d ü rf e n . Als dunkle Räume 
wirken z. B. Walzwerkshallen, sofern nicht gerade 
Sonnenlicht auf das Meßgut fällt.

b) Der glühende, optisch nicht schwarze Körper 
liegt in einem hellen Raum, z. B. in einem Glühofen. 
Bei der optischen Messung nim m t dann das Instru 
m ent die Summe von Eigenstrahlung des Körpers 
und reflektierter Strahlung der Ofenwände auf.

Hier t r i t t  nun häufig ein Sonderfall von großer 
praktischer W ichtigkeit ein. Sind Meßgut und Ofen 
auf gleicher, gut ausgeglichener Tem peratur und wird 
das Meßgut allseitig bestrahlt, so ergänzen sich Eigen
strahlung und reflektierte Strahlung zu einem Ge
sam twert, der der Strahlung eines optisch schwarzen 
Körpers von gleicher Tem peratur entspricht. P r a k 
t i s c h  b e d e u t  e t  d a s , d a ß  o p t i s c h e  T e m p e r a tu r 
m e s s u n g e n  in  g u t  a u s g e g l ic h e n e n  O efen  k e in e r  
B e r ic h t ig u n g  b e d ü r f e n ,  g le ic h g ü l t ig  w e lc h e r  
A r t  d a s  zu m e s s e n d e  G u t is t .  Um richtige W erte 
zu erhalten, muß man durch einen nicht zu großen 
S palt in den Ofen hineinmessen.

Is t die Tem peratur des Ofens höher als die des 
Glühguts, so m ißt m an zu  h o h e  W e rte . Die ent
stehenden Fehler kann m an aber lediglich schätzen.

IV. K o r r e k t u r  o p t i s c h e r  T e m p e r a tu r 
m e s s u n g e n .

Aus den vorstehenden Ausführungen geht her
vor, daß optische Tem peraturm essungen dann einer 
B erichtigung bedürfen, wenn glühende, optisch nicht 
schwarze Körper in einem dunklen Raum  strahlen, wie 
es z. B. bei W alzgut in der Walze oder bei Gieß
strahlen der F all ist. Im  folgenden wurde es nun 
unternom m en, die Tem peraturberichtigungen für die
jenigen Fälle nach
zuprüfen, die im 
H üttenbetrieb  von 
besonderer Bedeu
tung  sind.

Zunächst wurden 
die Berichtigungs
werte fester Körper 
gemessen. Die hierzu 
benutzte Versuchs
anordnung is t in 
Abb. 2  dargestellt.
In einer gut ausge
glichenen Nichro- 

therm m uffel B 
wurde das P rüfstück 
A, dessen Vorder
fläche eben war, zu
nächst durch einen 
schmalen Schlitz 
optisch angemessen.

Abbildung 2. 
Versuelwanordnung zur M-ssung 

der Temperaturberichtigungs- 
werte fester Körper.

Klemmen eul 7CT gehalten Ö
Abbildung 3. 

Vorrichtung zum Eichen 
optischer Pyrometer.

Man erhielt so die wahre T em peratur des Stückes. 
Sodann wurde ein vorgewärm tes, aber im Vergleich 
zur G lühfarbe des Prüfkörpers dunkles Eisenrohr C 
d icht an die Vorderfläche des Prüfstückes heran
geführt und die T em peratur nochmals durch das 
R ohr hindurch gemessen. Der zweite Meßwert er
gab also die S trahlung des betreffenden Prüfmaterials 
im dunklen Raum , da die L ichtstrahlung des Ofens 
durch das Rohr abgeschirm t war. Der Meßunter
schied zwischen der ersten und zweiten Messung er
g ib t den Berichtigungswert, der für den betreffenden 
Körper und für die bestim m te Priiftem peratur der 
im  dunklen R aum  optisch gemessenen Temperatur 
zuzuzählen ist.

Sodann wurden U ntersuchungen über die Berich
tigungsw erte flüssiger K örper ausgeführt. Hierzu 
wurde im K rupp-K ryptolufen einm al die scheinbare 
Tem peratur einer in den dunklen Raum  strahlenden 
blanken Badoberfläche optisch gemessen (vgl. Abb. 1), 
anderseits die wahre B adtem peratur durch Messung 
m it einem genauen Therm oelem ent festgestellt8). Die 
E ichung des optischen Pyrom eters auf das Thermo
elem ent wurde in der durch Abb. 3 dar
gestellten Weise vorgenommen. In ein elektrisch 
beheiztes Salzbad A wurde ein einseitig geschlossenes 
Eisenrohr B eingesetzt. Seine B odentem peratur wurde

8) Bei Schmelzen, deren Oberflächen leicht oxy
dieren, war die Erzielung völlig blanker Badoberflächen 
nur durch ständiges Abschlacken möglich.
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einmal m it dem genau zeigenden Therm oelem ent C, 
sodann m it dem optischen Pyrom eter gemessen. In 
dem auf große Länge beheizten R ohr s trah lt der 
Boden praktisch wie ein optisch schwarzer Körper.

Bei den Messungen von Schmelzen verschiedenster 
Art gab sich die noch m it einigem V orbehalt m it
geteilte Beobachtung, d a ß  d ie  d ü n n e n ,  a u f  d e n  
S c h m e lz e n  s c h w im m e n d e n  O x y d -  o d e r  
S c h la c k e n h ä u tc h e n  prak tisch  genau9) m it dem 
Emissionskoeffizienten 1 strah lten10). Es war dabei 
gleichgültig, ob die H äutchen  durch Zugabe von 
Kieselsäure sauer oder durch Zugabe von basischer 
Substanz basisch gem acht w urden. Abb. 1 zeigt 
diese H äutchen auf einer Schmelze im  K rupp-K ryp- 
tolofen. Abb. 4 läß t die gleichen H äutchen auf dem 
Gießstrahl einer M artincharge von niedrig legiertem, 
saurem Stahl erkennen. Die Oxyd- und Schlacken
häutchen sind in Abb. 4 m it a bezeichnet. Die

Abbildung 4. Gießstrahl einer Martincharge. 
(Chro mniokelstahl.)

dunklen, m it b gekennzeichneten F lächen des Gieß
strahls stellen das b lank erscheinende Bad dar.

Ferner erscheinen in Abb. 4 bei c h e l le  S p ie g e 
lu n g s s t r e i f e n .  Aus theoretischen B etrachtungen, 
deren R ichtigkeit durch Versuch b estä tig t wurde, 
ergibt sich, daß auch diese Spiegelungsstreifen, die 
in Fältelungen des G ießstrahls au ftre ten , in  ihren 
hellsten Stellen prak tisch  wie ein optisch schwarzer 
Körper strahlen.

Aus der Beobachtung, daß dünne, auf dem Stahl 
schwimmende Oxyd- oder Schlackenhäutchen sowie 
die Spiegelungsstreifen von G ießstrahlen fast genau 
die gleiche H elligkeit wie ein optisch schwarzer Körper 
gleicher T em peratur aussenden, wäre fü r die Praxis

dl Wo in vorliegender Arbeit von einem Emissions
koeffizienten gesprochen wird, der „praktisch gleich 1 ist“ , 
ist ein Zahlenwert des Emissionskoeffizienten von der 
Größenordnung 0,9 gemeint, der keine erhebliche Berich
tigung der Messung erfordert.

10) Im Schrifttum sind für Schlacken meist Emissions
koeffizienten zwischen 0,56 und 0,65 angegeben. (Siehe 
nächsten Abschnitt.) Diese niedrigen Werte können mög
licherweise dadurch entstanden sein, daß Schlacke wegen 
ihrer sehr starken Wärmestrahlung und ihrer geringen 
Wärmeleitfähigkeit an der Oberfläche sehr schnell viel Tem
peratur verliert. Die Oberflächen dicker Schlackenschich
ten werden daher schnell dunkel. Anders liegt der Fall bei 
sehr dünnen Oxyd- oder Schlackenhäutchen, die auf Metall 
schwimmen. Sie erhalten aus dem Metall so viel Wärme
zufuhr, daß sie trotz ihrer hohen Ausstrahlung die Tem
peratur des Metalls beibehalten.

zu folgern, daß optische Tem peraturm essungen von 
flüssigen S tahlbädern oder G ießstrahlen auch im 
dunklen Raum  praktisch  unm itte lbar die richtige 
Tem peratur anzeigen, wenn man nich t die dunkel 
erscheinenden Flächen, sondern die hellsten auf dem 
S tah l erscheinenden Stellen anm ißt, seien es Oxyd- 
und Schlackenhäutchen oder Spiegelungsstreifen. 
Die Anmessung der Spiegelungsstreifen kom m t 
besonders dann in  Frage, wenn der S tah l keine 
dichten, geschlossenen Oxyd- oder Schlackenhäutchen 
bildet, wie es z. B. bei m anchen Nickelstählen der 
F all ist. Besonders auch bei den durch den Stopfen 
fliegenden G ießstrahlen is t die Anmessung der 
hellen Spiegelungsstreifen in B etrach t zu ziehen.

Der kleine K unstgriff, die w ahre T em peratur 
flüssigen Stahls un ter Zuhilfenahm e der hellsten 
Stellen, Oxyd- oder Schlackenhäutchen bzw. Spie
gelungsstreifen, zu erm itteln , g es ta tte t eine sehr ein
fache Ausführung der optischen Tem peraturm essung. 
In m anchen Fällen bildet er die einzige Möglichkeit, 
die S tah ltem peratur durch optische Messung richtig 
zu erhalten. Viele Schmelzen, z. B. chrom legierte 
Stähle m it niedrigem K ohlenstoffgehalt, zeigen näm 
lich praktisch  niemals völlig blankes Bad. Die blank 
erscheinende Oberfläche ihrer G ießstrahlen is t stets 
m ehr oder weniger durch O xydation getrüb t. N ur 
im  Laboratorium sversuch gelingt es, durch besondere 
M aßnahm en bei solchen Schmelzen blankes Bad für 
wenige Sekunden zu erzielen. Legt m an nun den 
betriebsm äßigen Tem peraturm essungen derartiger 
Stähle nach bisherigem Gebrauch die S trahlung der 
blanken Badoberfläche zugrunde und berichtigt die 
Messungen in der zurzeit üblichen Weise, so erhält 
m an zu hohe Tem peraturen, wie der w eiter un ten  
m itgeteilte  Versuch an legiertem  S tahl erkennen 
läßt.

Die aus zahlreichen Messungen gewonnenen Be
richtigungsw erte für einige im  E isenhüttenbetrieb  
wichtige Stoffe sind in dem K urvenb la tt (Abb. 5) 
zusam mengefaßt. Die Benutzung der Berich
tigungskurven bedarf keiner E rläuterung. F ü r 
Legierungen, die einander ähnlich strahlen, is t nu r 
eine m ittlere  K urve gezeichnet. Den E intragungen 
liegt die A nnahm e zugrunde, daß die Emissions
koeffizienten im  festen bzw. im  flüssigen Zustand 
sich n ich t m it der T em peratur ändern. F ü r den 
Gebrauch der Pyrom eter in der Praxis scheint diese 
Annahm e zulässig.

V. P r ü f e n d e  M e ssu n g e n .
E n tn im m t m an aus Abb. 5 die Em issions

koeffizienten für verschiedene Stoffe und vergleicht 
sie m it den von anderen Verfassern gefundenen W erten, 
so sind einige n ich t unerhebliche Unterschiede fest
zustellen, wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht.

E s w urde daher eine Reihe besonders sorgfältig 
überw achter Messungen ausgeführt, um  die wich
tigsten K urven der Abb. 5 nachzuprüfen. Diese 
Prüfung erstreckte sich auf folgende P unk te :

1. Emissionskoeffizient und Berichtigungswerte 
für festes, glühendes Eisen bei L u ftzu tritt.

2. Emissionskoeffizient und  Berichtigungswerte 
für Eisen und S tahl in flüssigem Zustand.



1402 Stani und Biseü. Optische Temperaturmessung in  der P ra xis. 44. Jahrg. Nr. 45.

3. Emissionskoeffizient und Berichtigungswerte 
für flüssige Schlacke.

Vor allem erschien die Nachprüfung des dritten  
Punktes von Bedeutung, da er die Grundlage für den 
m itgeteilten Kunstgriff bildet, die Tem peratur von 
flüssigem Eisen und S tahl durch Anmessen der 
dünnen, auf dem Bad schwimmenden Oxyd- oder 
Schlackenhäutchen (Abb. 1 und 4) zu bestimmen.

Zunächst wurden die bei den Messungen zu ver
wendenden Thermoelemente und das optische Pyro
m eter geeicht.

Die E ic h u n g  d e r  P l a t i n - P l a t i n r h o d i u m -  
T h e rm o e le m e n te  geschah un ter Benutzung des 
Nickelschmelzpunktes (1451 °). Die Ablesung erfolgte 
in Millivolt auf einem geeichten Millivoltmeter.

Zur E ic h u n g  d es  o p t i s c h e n  P y r o m e te r s  
wurde ein vorher unbenutztes, m it Eichschein 
versehenes P latin-P latinrhodium -T herm oelem ent 
der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt und 
ein geeichtes M illivoltmeter verwandt. Die Eichung 
erfolgte m ittels der in Abb. 3 dargestellten Versuchs
anordnung, und zwar sowohl in einem Eisenrohr als 
auch in einem vorher ausgeglühten G raphitrohr. 
Sie wurde nach Abschluß der Versuche wiederholt 
und ergab unverändert richtiges Anzeigen des von 
Siemens & Halske geeichten H olborn-Kurlbaum - 
Pyrom eters.

Die A b le s u n g e n  d e r  M e ssu n g e n  erfolgte für 
Thermoelemente stets in Millivolt, für das optische 
Pyrom eter in Milliampere. E rst nach Feststellung

der gültigen M ittelw erte w urden aus den zugehörigen 
Skalen die Tem peraturen entnom m en. Hierdurch 
war jede M öglichkeit subjektiver Beeinflussung der 
Messungen ausgeschaltet.

Die N achprüfung der E m is s io n  u n d  d e r  B e 
r i c h t i g u n g s w e r te  f ü r  f e s te s ,  g lü h e n d e s  E isen  
geschah in folgender Weise. In  einem gut aus
geglichenen Ofen wurde ein Block völlig durchge
w ärm t. D ann wurde seine Tem peratur (bei abge
stellten Flam m en) im Ofen gemessen. D arauf wurde 
der Block sehr schnell un ter einen H am m er gebracht 

und die beim  ersten leichten Hammer
schlag durch A bplatzen des Zunders 
freiwerdende saubere Blockoberfläche 
gemessen11). Die Messung im  Ofen er
g ib t die wahre T em peratur des Blockes, 
die Messung außerhalb des Ofens die 
zu berichtigende scheinbare Tempe
ra tu r (S trahlung im  dunklen Raum). 
D er Unterschied beider Messungen ist 
der für die betreffende Temperatur 
gültige Berichtigungsbetrag. Die Mes
sung wurde an K ohlenstoffstahl vorge- 
nomm en und  ergab folgende Zahlen:

B locktem peratur im  Ofen gemessen
1180° «)

,, „  dunklen Raum
gem. 1120»

Berichtigungswert durch Messung 60»

„ aus der Kurve Abb. 5
entnom men 50°

Abweichung -—10°

Zur N achprüfung der E m iss io n  
u n d  B e r ic h t ig u n g s w e r t e  fü r  f lü s 
s ig e s  E is e n  u n d  f lü s s ig e n  S ta h l  
wurde wie folgt verfahren. Die Tem
pera tu r eines flach fließenden Gieß 
Strahls (Abb. 4) wurde gleichzeitig 
optisch und  therm oelektrisch gemessen. 
Bei der optischen Messung wurden 

(außer bei Gußeisen) die W erte für die Strahlung 
der Oxyd- oder Schlackenhäutchen einerseits und 
für die S trahlung des blank erscheinenden Bades 
anderseits abgelesen. Die therm oelektrische Messung 
wurde m ittels des in Abb. 6 dargestellten Geräts 
vorgenommen.

An einem langen Gasrohr, das am  Ende ein T- 
S tück trug  (A), wurde das Q uarzschutzrohr B für das 
Therm oelem ent C befestigt. Das Q uarzrohr wurde 
schräg in den G ießstrahl eingetaucht, so daß die Heiß
lötstelle allseitig von dem S tahl um spült war. Die 
Schenkel des Therm oelem ents w aren so lang, daß

11) Die erste Messung erfolgte mehrfach schon etwa 
4 sek, nachdem der Block den Ofen verlassen hatte. Eine 
wesentliche Abkühlung des Blockes ist daher nicht anzu
nehmen, zumal da die anhaftende Zundersehicht bis zu 
ihrem Abplatzen als Wärmeisolierung wirkt.

12) Hier wie im folgenden sind alle Meßwerte auf ö» 
abgerundet, da eine größere Genauigkeit im Betrieb nicht, 
erzielt werden kann

700 8 0 0  9 00  1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600
ti=abgelesene Temperatuien °C

Abbildung 5. Beriehtigungswerte für optische Temperaturmessungen. 
(Strahlung im dunklen Raum.)
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Zahlentafel 1.
E m i s s i o n s k o e f f i z i e n t e n  f ü r  W e l l e n l ä n g e  X =  0,65—0,7 fr n a c h  v e r s c h i e d e n e n  V e r f a s s e r n .

Stoff Burgess 
Le Chateiier18)

Foote14) 
Bureau of 
Standards

Green
wood15)

Le
Chatelier16;

Wärme
stelle17) Fry

Eisen, flüssig ..........................
fest ...........................

Eisenoxyd .......................................

Glühendes Eisen bei Lufztutritt .

S c h la c k e ...........................................

} 0,41 

0,65—0,90

0,37 
0,37 

< 800°—0,98 
11000°—0,95 
[l200°—0,92

0,65

< 0 ,4 0

0,5618)

j  0,35—0,37

0,45 -  0,55 

0,63—0,67

0,4

0,5

0,9

0,65

0,451S)

0,620)

—0,9

i3) Burgess-Le Chatelier a. a. O. S. 454. 141 Eoote, Techn. Papers Bureau of Standards 170, S. 114. 16) Greenwood, 
Cam. Schol. Mem.XII (1923) S. 36 u. 47. 16) Zitiert nach Keinath: EJektr. Temperatur-Meßgeräte (Oldenbourg, 
München u. Perün(1923) S. 156. Die Quelle ist dort nioht angegeben. 17) Uebernommene Werte. 1S) Soheinbarer 
Emissionskoeffizient. 19) u. 20) Mittlere Werte für verschiedene, einander ähnliche Eisenlegierungen.

die Klemmen der stärksten  H itzew irkung 
entzogen blieben. D a eine K ühlung der 
Klemmen nicht möglich erschien, wurden 
diese in starke Bäusche von Asbestwolle D 
verpackt. N ach dem Versuch w urden die 
Klemmen schnell ausgepackt, ihre Tem
peratur durch Schätzung erm itte lt und , 
soweit nötig , berücksichtigt. Die Klemmen
tem peratur betrug  nach der Messung nie 
über 40°. Es w urde eine mehrere 
Minuten anhaltende T em peraturkonstanz 
erreicht.

Die Prüfm essungen w urden an einer 
Charge Gußeisen, einer Charge K ohlen
stoffstahl und einer Charge legierten 
Stahls vorgenommen. Sie b rachten  
folgende W erte:

A Gasrohr m it T-Stück 
B Quarzschutzrohr 
C Thermoelement 
D Asbestschuiz der Kaltlöislellen

Abbildung 6. Vorrichtung zur thermoelektrischen 
Temperaturmessung von Gießstrahlen.

B -

G u ß e is e n .
a) Optische Messung des blank erscheinen

den Bades n ich t erm ittelt.
b) Optische Messung der Oxyd- oder

Schlackenhäutchen, ohne B erichtigung 1270°
c) Optische Messung der Oxyd- oder

Schlackenhäutchen, berichtig t nach
Abb. 5 ............................................................ 1280»

d) Thermoelektrische M e ssu n g .....  1275°
e) Abweichung c gegen d .......................  + 5 °

K o h le n s t o f f s t a h l ,  b a s is c h .

a) Optische Messung des b lank  erscheinen
den B a d e s .......................................  1375°

b) B erichtigung der Messung des blanken
Bades nach der K urve Abb. 5 . 105°

c) Berichtigte T em peratur auf Grund der 
Messung des b lank  erscheinenden Bades 1480°

d) Optische Messung der Oxyd- oder
Schlackenhäutchen, ohne Berichtigung 1475°

e) Optische Messung der Oxyd- oder
Schlackenhäutchen, berichtig t nach
Abb. 5 ............................................................ 1490»

f) Thermoelektrische M e ssu n g ..... 1475»
g) Abweichung e gegen f ................ + 1 5 °

L e g ie r t e r  S ta h l ,  s a u e r .
a) Optische Messung des b lank erscheinen

den B a d e s ..................................................... 1390°
b) Berichtigung der Messung des blanken

Bades nach der K urve Abb. 5 .............. 110“
c) B erichtigte Tem peratur auf G rund der 

Messung des b lank erscheinenden Bades 1500°
d) Optische Messung der Oxyd- oder

Schlackenhäutchen, ohne Berichtigung 1440»
e) Optische Messung der Oxyd- oder

Schlackenhäutchen m it Berichtigung
nach Abb. 5 ................................................  1455“

f) Thermoelektrische M essu n g ....................  1455°
g) Abweichung e gegen f ...............................  + 0 “

W ährend beim  K ohlenstoffstahl alle drei A rten
d er Messung g u t übereinstim m ende W erte liefern, 
ergibt beim  legierten S tah l die berichtigte Messung 
des b lank erscheinenden Bades, wie sie in  früheren 
A rbeiten vorgeschlagen wird, eine um  45° zu hohe 
Tem peratur. Bei B enutzung des bisher angenom 
m enen Em issionskoeffizienten 0,4 für flüssigen S tah l 
würde der berichtigte T em peraturw ert sogar um  
60° zu hoch liegen. Die Ursache dieses be träch t
lichen M eßunterschieds is t möglicherweise in  der oben
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erw ähnten Trübung des Gießstrahls legierter Stähle
durch O xvdation zu suchen.

Die Messung der Oxyd- oder Schlackenhäutchen 
gab dagegen auch beim legierten S tahl gute Ueber- 
einstim m ung m it der therm oelektrischen Messung.

Um die E m is s io n  u n d  d ie  B e r ic h t ig u n g s 
w e r te  f ü r  f lü s s ig e  S c h la c k e  zu prüfen, wurde in 
ähnlicher Weise wie beim Stahl die Tem peratur eines 
schnell ausgegossenen Schlackenstrahls (saure 
Schlacke) gleichzeitig optisch und thermoelektrisch 
gemessen. Es wurden folgende W erte gefunden.

"ä) therm oelektrisch .......................................  " ^ n o
b) optisch, ohne Berichtigung...................... 1480 °
c) optisch, berichtigt nach Abb. 5 .............. 1495°
d) Abweichung c gegen  .......................... .. + 2 5 u )

Die Ergebnisse der prüfenden Messungen stehen
demnach in guter Uebereinstimmung m it den K ur
ven der Abb. 5. Insbesondere lassen sie erkennen, 
daß durch Anmessen der Oxyd- oder Schlackenhäut
chen Meßergebnisse erzielt wurden, die m it der 
therm oelektrischen Messung übereinstimmen, wo
gegen Messung des blank erscheinenden Bades bei 
legiertem Stahl unsicher erscheint.

VI. R ic h t l i n ie n  fü r  d ie  p r a k t i s c h e  A u s fü h ru n g  
v o n  o p t i s c h e n  T e m p e r a tu r m e s s u n g e n  m i t  

d e m  H o lb o r n - K u r lb a u m - P y r o m e te r .

F ü r die praktische Ausführung von Tem peratur
messungen m it Holborn-Kurlbaum -Pvrom etern seien 
hier einige Richtlinien gegeben, die auf Erfahrungen 
des Verfassers bei Messungen in verschiedensten Be
trieben beruhen. Allgemein sind folgende Punkte  zu 
beachten:

1. V e rg le ic h s la m p e  u n d  A b le s e s k a la  des 
Pyrom eters müssen zusammen passen. Die Firm a 
Siemens & Halske verm erkt auf jeder Eichskala die 
Nummern der zugehörigen Lampe. Lampen und 
Skalen m it verschiedenen Nummern dürfen k e in e s 
f a l l s  zusammen benutzt werden.

2. Bei jeder Messung ist mindestens ein R o tg la s  
vorzuschalten. Einschaltung eines zweiten R ot
glases beeinflußt die Messung nicht.

3. F ür die Messung besonders hoher Temperaturen 
werden R a u c h g lä s e r  mitgeliefert. Sie tragen eine 
Nummer, die auf der Ableseskala verm erkt ist. 
Rauchgläser dürfen nur m it der ihnen zugeordneten 
Ableseskala Verwendung finden.

D a die Ablesung m it Rauchglas etwas schwieriger 
is t als ohne Rauchglas und bei verschiedenen Be
obachtern leicht zu etwas verschiedenen Meßergeb
nissen führt, is t anzustreben, in einer Meßreihe ent
w eder nur m it oder nur ohne Rauchglas zu messen.

4. Bei der Messung ist das Instrum ent so einzu
stellen, daß im  Gesichtsfeld der G lü h fa d e n  d e r  
V e rg le ic h s la m p e  u n d  d a s  zu m e s se n d e  S tü c k  
s c h a r f  erscheinen. Die Einstellung h a t so zu er
folgen, daß die S p i t z e  des Glühfadens und der zu 
messende Körper gleiche Helligkeit haben. D adurch 
is t die Möglichkeit gegeben, selbst sehr kleine Flächen 
zu messen.

2I) Es ist hier nicht ganz sicher, daß das Thermo
element die Schlackentemperatur erreicht hat, da der Ver
such nur wenige Minuten dauerte.

Is t für die Messung nur kurze Zeit vorhanden, so 
führe man die E instellung des Instrumentes» au f 
richtige Entfernung und die E i n s t e l l u n g  des G lüh
fadens auf ungefähr richtige Helligkeit s c h o n  v o r 
h e r  aus. Die Messung läß t sich dann in wenigen
Sekunden durchführen.

5. R a u c h  beeinträchtig t das Meßergebnis sehr 
stark. Schon durch mäßig dichten R auch zu messen 
is t zwecklos. Man wähle zur Messung den S tandort 
so daß Störungen durch R auch vermieden werden.

6. Man strebe stets an, zahlreiche Messungen 
hintereinander zu machen, und nehme aus ihnen das
M itte l .  . .

F ü r einige in der Praxis besonders wichtige An
wendungsfälle der H olborn-K urlbaum -Pyrom eter 
seien noch kurze Bemerkungen eingefügt. Die wenigen 
herausgegriffenen Beispiele dürften genügen, um  
die praktisch zu beschreitenden Wege auch für die 
Fälle deutlich zu machen, wo Beispiele n ich t ange
geben werden. _

1. Die Messungen in g u t  a u s g e g l ic h e n e n  ü e f e n  
bedürfen, wie schon angeführt wurde, keiner Berich
tigung. Man vermeide aber, die O fentüren zu w eit 
zu öffnen, dam it man einerseits die richtige G esam t
strahlung erhält, anderseits verhindert, daß durch 
kalten Luftzug die Oberflächen des Meßguts ab 
gekühlt werden.

2. Bei der Messung v o n  S c h m ie d e s tü c k e n  
u n t e r  d e m  H a m m e r  u n d  W a lz g u t  in  d e r  W a lz e  
messe m an stets die hellen Stellen, die sich unm itte l
bar nach Abplatzen des Zunders zeigen. Dicke 
Zunderhäute dunkeln an der L uft sehr schnell und 
lassen keine Rückschlüsse auf die wahre T em peratur 
des Stückes zu.

Zu den Meßwerten der hellen Stellen is t die aus 
Abb. 5 ersichtliche Berichtigung zuzuzählen.

3. Bei der Messung von S a lz b ä d e r n  is t besonders 
darauf zu achten, daß nicht durch den von den 
Bädern ausgehenden Rauch gemessen wird. Meist füh rt 
die Messung an einer Seitenkante des Bades zum Ziel.

Bei der Messung von B le ib ä d e r n  m iß t m an 
zweckmäßig die hellen O xydhäute auf der Ober
fläche an. Die Messung bedarf dann praktisch  keiner 
Berichtigung, im  Gegensatz zu Messungen der blanken 
Bleioberfläche. Sie is t zudem auch leichter auszu
führen als Messung des blanken Bleibades.

4. Messungen in  M a r t in ö f e n  sind nahezu zweck- 
los. Es is t zwar leicht, die F lam m entem peratur an
genähert zu messen. Diese is t aber m eist ohne Bedeu
tung. M ißt man die Oberfläche des Schlackenbades 
an, so erhält m an viel höhere W erte, als der m ittleren  
Tem peratur der Schlacke entspricht. In der Schlak- 
kenober1 lache spiegeln sich näm lich die heißen F lam 
men und die hellen Gewölbe. Diese W iederspiegelung 
läß t die Schlacke im  Ofen zu hell erscheinen. Außer
dem is t die Oberfläche der Schlacke heißer als die 
tieferen Schichten.

W ill m an die ungefähre T e m p e r a tu r  d e s  
M e ta l lb a d e s  erm itteln, so nehme m an eine Schöpf- 
probe, gieße sie mäßig schnell aus und messe die 
hellsten bzw. die dunkelsten Stellen des G ießstrahls 
und füge die entsprechenden Berichtigungen zu. H a t
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m an das Pyrom eter vorher auf E ntfernung  und un
gefähre T em peratur eingestellt, so gelingt diese 
Messung nach einiger Hebung ohne Schwierigkeit.

5. Bei der Messung von G ie ß s t r a h le n  kann man 
entw eder die dunkelsten Stellen (blankes Metall) oder 
die hellsten Stellen (Schlacken- oder O xydhäutchen 
bzw. Spiegelungsstreifen) anmessen (vgl. Abb. 4), 
D er Messung des blanken Bades h a t m an die aus 
Abb. 5 zu entnehm ende Berichtigung zuzuzählen. 
Bei der Messung der hellsten Stellen kann man 
p rak tisch  häufig von einer B erichtigung absehen. 
Es sei aber hervorgehoben, daß m anche S tah l
sorten, z. B. solche m it Chromgehalt, selten ganz 
blanke Badoberflächen erscheinen lassen (s. oben). 
Im  allgemeinen is t daher nach Ansicht des Verfassers 
der zweite Weg, Anmessung der hellsten Stellen, 
häufig vorzuziehen, zum al da er unm ittelbar die 
prak tisch  richtige T em peratur ergibt.

Die Messung senkrecht fließender G ießstrahlen 
beim  Stopfenguß aus der Pfanne erfordert einige 
Hebung. H ier n im m t m an zweckmäßig die helle 
S trahlung der Spiegelungsstreifen zur Hilfe. Die 
Messung flach fließender G ießstrahlen, wie sie beim 
Gießen über Schlackenfänge (D ekantierungskästen) 
oder beim  Gießen über die Schnauze ein treten , ist 
viel leichter auszuführen.

Aus den angeführten Beispielen dürfte hervor
gehen, daß es in der Praxis nur wenige Fälle gibt, wo 
sich hohe Tem peraturen m it H ille eines Holborn- 
K urlbaum -Pyrom eters n ich t messen lassen. Die er
reichbare G enauigkeit be träg t bei optischer Tempe
raturm essung  m it H olborn-K urlbaum -Pvrom eter, je 
nach der Schwierigkeit der Messungen, etw a ±  0,5 
bis 1,0 %  der gemessenen Tem peratur.

Z u s a m m e n fa s s u n g .

Die einleitenden A bschnitte stellen kurz die 
K enntnisse zusammen, die für den Ingenieur der 
Praxis notw endig sind, um  optische T em peratur
messungen richtig  auszuführen. Die in vorliegen
der A rbeit gewonnenen Berichtigungswerte für 
einige im  E isenhüttenbetrieb  häufig vorkom m ende 
M eßaufgaben sind in  einem K urvenblatt (Abb. 5) 
dargestellt. Sie geben die Berichtigungen für 
Messungen im dunklen Raum  an. Auf G rund 
der Beobachtung, daß flüssige Oxyd- oder Schlacken
häutchen auf geschmolzenem Metall sowie die inj 
Gießstrahlen erscheinenden Spiegelungsstreifen prak
tisch wie ein optisch schwarzer K örper strahlen, wird 
vorgeschlagen, für die optische Tem peraturm essung 
flüssigen Stahls die S trahlung der hellsten Stellen, 
Oxyd- oder Schlackenhäutchen bzw. Spiegelungs
streifen m it in B etrach t zu ziehen, zumal da sich in 
vorstehender U ntersuchung gezeigt hat, daß die bisher 
üblichen, vom blanken S tahlbad ausgehenden Messun
gen bei legierten Stählen zu Fehlern führen können. 
Für die im H üttenbetrieb  häufigsten Meßaufgaben 
sind R ichtlinien fü r die praktische Ausführung der 
optischen Tem peraturm essungen angegeben. Da in 
der Technik optische Tem peraturm essungen zurzeit 
noch nach verschiedenen Verfahren ausgeiuhrt wor
den und über die absolute R ichtigkeit der nach ihnen 
gewonnenen Ergebnisse noch kein Einvernehm en 
herrscht, wird dringend angeraten, bei allen optischen 
Tem peraturm essungen die A rt ihrer Ausführung und 
Berichtigung aufs genaueste zu verm erken, dam it die 
erhaltenen W erte m it anderen Messungen vergleichbar 
sind.

E influß d es  M angangehalts auf d ie  hydraulischen  Eigenschaften von  
H o c h o fe n sc h la c k e n 1).

Von Dr. R ic h a r d  G rü n  in Düsseldorf.

(Hierzu Tafel 6.)

(Bekannte ungünstige Wirkung des Mangana auf die Hydraulizität der Hochofenschlacke. Untersuchung der 
Wirkungsweise des Mangans auf die Hydraulizität durch Anreicherung manganarmer Schlacken. Manganentziehung 
aus manganreichen Schlacken im elektrischen Ofen und Vergleich der so geändeiten Schlacken mit den Ausgangssiofjen. 
Herstellung der die Hochofenschlacken vermutlich aufbauenden Silikate und Aluminóte mit und ohne Mangan und 

Vergleich ihres Aussehens und ihrer hydraulischen Eigenschaften.)

Der G ehalt der H ochofenschlacken an M angan 
wird im  allgem einen bei der D arstellung von 

H ü ttenzem en t als schädlich für die hydraulischen 
E igenschaften  be trach te t. Dem P rak tik e r is t be
k an n t, daß besonders die A nfangsfestigkeiten durch 
einen hohen M angangehalt geschädigt werden, so
bald dieser eine gewisse Grenze übersch ritten  ha t, 
und er verm eidet deshalb die V erw endung von Man- 
ganschlacken. U n ter V erw endbarkeit habe ich 
hier in ers ter Linie im  Auge das V erm ahlen der 
betreffenden  Schlacke, n ich t etw a zu K linker, 
sondern als Z usatz  zu dem  K linker bei der V er
arb e itu n g  auf H ü ttenzem en t, besonders H och
ofenzem ent. Im  folgenden sei zunächst eine Gegen-

P Vortrag, gehalten (auf der Generalversammlung 
des Vereins deutscher Hoehofenzementwerke am 15. April 
1924 in Düsseldorf.

Überstellung des V erhaltens dreier Schlacken m it 
verschiedenen M angangehalten bei der V erarbei
tu n g  auf H ochofenzem ent m it ungefähr 30 % 
K linker und 2 %  Gips gegeben.

Zahlentafel 1 zeigt, daß die 3 H ochofenschlacken 
sich verschieden verhalten , und  zwar fä llt ihre 
H y d rau liz itä t m it steigendem  M angangehalt. Schon 
der G ehalt von 5 %  M angan se tz t die D ruckfestig
keiten  fas t auf die H älfte  herun ter. D er höhere 
M angangehalt w irk t noch schädlicher; allerdings 
sind die Schlacken m it 5 bis 11 %  M anganoxydul- 
gehalt auch tiefer im  K alkgehalt, so daß der Beweis, 
daß n u r  das M angan die Schuld an  dem F estig 
keitenabfall träg t, n ich t vollkom m en scharf ist. 
D a U ntersuchungen über diesen G egenstand bis 
je tz t noch n ich t bek an n t sind, sollte die F rage der 
E inw irkungsart des M angans einer experim entellen

177
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Zahlentafel 1. G e g e n ü b e rs te llu n g  d er h y d ra u lis c h e n  E ig e n sc h a f te n  von  m a n g a n h a lt ig e n  u n d

Chemische Zusammensetzung Zugfestigkeit Druckfestigkeit

MnO

%

Si 0 ,

%

R. 0 3 

%

Oa 0

%

Mg 0  

%

s

%

nach
3

Tagen
ke/cm2

nach
7

Tagen
kg/cm2

nach 
28 Tagen

kg /cm2

nach
3

Tagen
feg/cm2

nach
7

Tagen
kg/cm2

nach 
28 Tagen

kg/cm 2

Oberschlesien T1 T 0,8 33,3 13,2 48,5 3,7 1,8 16 26 33 37 135 261 426 467

Oberschlesien II 5,1 35,5 11 ,1 39,2 7,1 2,0 13 17 24 31 75 129 256 339

H erdorf. . . 11,0 34 10,4 40,1 4,0 2,1 5 10 19 25 nicht aus geführt

Zahlentafel 2. V e rä n d e ru n g  d e r h y d ra u lisc h e n  E ig e n s c h a f te n  e in e r  b a s isc h e n  
sch lack e  (O b e rsc h le s ie n  III) beim  A n re ic h e rn  m it  M angan.

G ie ß e re ie is e n -

Rück Abbinde
stand a. zeit

MnO S i0 2 r , o3 CaO MgO s d. Sieb nach
mit f.000 
Maschen Anfang Ende

3
Tagen

»1 % % % % % % % Uhr Uhr kg/cm2

1 0,8 32,8 12,9 47,8 3,7 1,7 5,8 325 735 13
2 im 0 'en niedergeschmolzen u. granuliert 6,0 110 5 25 13
3 1,1 33,2 12,6 47,9 3,5 1,7 6,0 220 645 9
4 2,4 33,0 12,7 47,3 3,4 1,2 5,7 235 740 9
5 3.0 32,6 12,6 46,2 4,0 1,5 6,0 40 710 8

6 3,6 32,6 12,7 45,8 3,7 1,5 5,8 2 4° 905 8

7 5,0 32,3 12,2 45,1 3,6 1,6 5,8 355 955 7
8 9,8 31,5 11,2 42,7 3,3 1,5 6,0 2 '2 0 5 40 11

Zugfestigkeit

naeh
7

Tagen
kg/cm 3

nach
28

Tagen
kg/cm2

19
21
16
15
14
14
14
13

25 
31 
29 
27
26 
26 
26 
21

32
3.5
24
24
27
26
23
30

Druckfestigkeit

nach
3

Tagen
kg/cm2

nach
7

Tagen
kg/cm 2

97

73
71
50
53
48

198

126
137
92
98
92
58

nach
28

Tagen
kg/cm 2

304 354

254
274
206
226
237
196

I

305
315
224
244
282
266

N achprüfung unterzogen werden, um  festzustellen, 
inwieweit und in welcher Form  das Mangan schäd
lich ist. Zur Erreichung dieses Zieles sind in der 
folgenden A rbeit zunächst einige m anganarm e 
Schlacken, deren hydraulische E igenschaften be
k ann t waren, in glühendflüssigem Zustande m it 
M angan durch Zusamm enschm elzen angereichert 
worden. W eiter w urden m anganhaltige Schlacken 
von ihrem  M ingan befreit und die hydraulischen 
E igenschaften der so entm anganten  Schlacken 
festgestellt. Von den so behandelten Schlacken 
w urden m ikroskopische P räp a ra te  hergestellt, um  
zu untersuchen, ob und wie das Mangan sich in 
dem m ikroskopischen Bilde zeigt.

Im  w eiteren Verfolg w urden, um  die E inw ir
kung des M angans auf einfachere System e als die 
durch die Schlacken dargestellten zu erforschen, 
einige der im  D reistoffsystem  K alk-K ieselsäure- 
Tonerde vorkom m enden hier besonders bedeu t
samen A lum inate und Silikate sowie Melilith m it 
und ohne M angan syn thetisch  hergestellt, und  die 
hydraulischen E igenschaften dieser Verbindungen, 
ebenso wie deren mikroskopisches Bild untersucht.

Arbeiten mit Schlacke.

U n te r s u c h u n g  d e r  E in w i r k u n g  d e s  M a n g a n s .

D u r c h  A n r e ic h e r u n g  v o n  S c h la c k e n  m i t  
M a n g a n . Z unächst w urde eine gewöhnliche, gu t 
hydraulische G ießereieisenschlacke durch Schmelzen 
m it 1, 2, 3, 4, 5 und 10 % M anganoxyd angerei
chert. E s w urde in der Weise verfahren, daß die 
Schlacke im  elektrischen Ofen, System  Helberger, 
m it derberechneten  Menge M angandioxvd im Kohle-

i) 1 =  Schlacke im Anlieferungszustand (wassergranu
liert); 2 =  Schlacke im elektrischen Ofen allein nieder- 
geschmolzen und wassergranuliert; 3 —8 =  Schlacke 
im elektrischen Ofen mit MnO 2 Zusatz niedergeschmolzen 
und wassergranuliert. — Alle Schlacken mit 25 % 
Klinker zu Hochofenzement vermahlen.

tiegel durchgeschmolzen w urde, bis H om ogenitä t 
erreicht war. Die glühendflüssige Schmelze w urde 
durch E inlaufenlassen in kaltes W asser bei gutem  
U m rühren gekörnt. Die so hergestellten Schlacken 
m it steigendem  M angangehalt w urden m it je 25 % 
ste ts des gleichen Klinkers, verm ahlen und  der so 
hergestellte H ochofenzem ent zu Zug- und  D ruck
körpern nach den deutschen N orm en fü r H och
ofenzem ent eingeschlagen. Der gleichen V er
suchsbedingungen wegen w urde auch die Schlacke 
ohne Mangan im  gleichen Ofen geschm olzen und  
granuliert, obgleich die Schlacke ursprünglich  auch 
im  w assergranulierten Z ustand Vorgelegen hat. 
Die gefundenen Zahlen sind in  Zahlentafel 2 v er
einigt. Die A n a ly s e n  beweisen, daß die berech
neten  M anganm engen ta tsäch lich  in  der Schlacke 
en thalten  sind, und daß sich die übrige chemische 
Zusam m ensetzung n ich t anders verändert ha t, 
als durch den Zusatz des B raunsteins zu er
w arten war.

D er ursprüngliche Schlackensand h a t eine gelbe 
Farbe. Bei den Schlacken m it 3 %  M anganoxydul 
t r i t t  eine wesentlich stärkere  gelbbraune F ärbung  auf, 
die ohne Analyse die Anwesenheit des M angans in 
der Schlacke bereits erkennen läß t. Die Schlacke 7 
m it 5 % M anganoxydul is t grünlichgelb gefärbt, 
w ährend die Schlacke 8 m it 10 % M anganoxydul 
hellgrün aussieht. Der m ik r o s k o p i s c h e  B e f u n d  
zeigt bei allen P roben glasige Schlacken. Bei 
3 % M anganoxydul tre te n  die ers ten  gelben 
K örner auf, die sich m it steigendem  M angan
gehalt verm ehren. D as G ran u la t m it 10 % 
M anganoxydul is t völlig gelb. D as m ikroskopische 
Bild lä ß t erkennen, daß von allen Schlacken 
das M angan ohne K rista llb ildung  aufgelöst w orden 
ist. Die F e s t i g k e i t s z a h l e n ,  die in  Z ahlentafel 2 
zusam m engestellt sind, zeigen zunächst, daß zwi
schen der im  Ofen geschm olzenen Schlacke und
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Zahlentafel 3. V e rä n d e ru n g  d e r  h y d ra u l is c h e n  E ig e n s c h a f te n  e in e r  S p ie g e le is e n sc h la c k e  (O b er
s c h le s ie n  II) be im  A n re ic h e rn  m it M angan .

Mn 0

%

Si 02 

%

Ü2 O3

%

CaO

%

Mg 0  

0//o

S

%

R ückst, 
aus dem 
Sieb m it 

5000 
M aschen

%

Abbindezeifc Zugfestigkeit D ruckfestigkeit

Anfang

U hr

Ende

U hr

nach
3

Tagen
kg/cm 2

nach
7

Tagen
kg/cm 2

nach 
28 Tagen

kg/cm 2

nach
3

Tagen
kg/cm 2

nach
7

Tagen
kg/cm 2

nach 
28 Tagen

kg/cm 2

1 5,1 35,5 11,1 39,2 7,3 2.0 6,0 5 5 5 7 3 5 6 16 22 27 61 101 221 253
2 7,6 33,8 U,1 39,1 6,8 1,6 6,3 600 7 1 0 9 18 24 25 70 115 199 245
3 9,3 33,7 10,0 38,7 6,8 1,5 5,8 5 2 5 650 9 14 26 25 65 98 168 233
4 10,3 33,0 10,5 37,8 6,7 1,8 5,7 5 2 5 850 11 14 21 26 67 111 165 238
5 13,1 32,4 9,6 37,0 6,7 1,2 5,9 4 5 5 7 2 5 9 12 20 28 55 112 144 249

dem  ursprünglichen  Schlackensand ein U nter
schied n i c h t  besteh t. D am it is t  bewiesen, daß  
der Ofen die Schlacke n ich t verändert, und  daß 
die G ranu la tionsart der G ranulation  in der P raxis 
entspricht.

W eiter zeigen die Zahlen der Z ahlentafeln 1 
und 2, daß m it steigendem  M angangehalt die An
fangsfestigkeiten der H ochofenzem ente fallen.

D ie A nreicherung einer schon vom  Hochofen 
her m anganhaltigen Spiegeleisenschlacke m it höhe
ren  P rozentsätzen  M anganoxydul bis 15 % g ib t das 
gleiche Bild. Die A n a ly s e n  sind in  der Z ahlen
tafel 3 zusam m engestellt und  zeigen wieder, daß 
die Schlacken die berechnete Zusam m ensetzung 
ungefähr bekom m en haben. D er m i k r o s k o p i s c h e  
B e f u n d  erg ib t m it steigendem  M angangehalt ein 
D unklerw erden der anfangs b raunen  Schlacke, die 
bei 1 3 %  fas t schw arz geworden ist. D er m i k r o 
s k o p i s c h e  B e f u n d  der G ranulate  bew eist wieder 
die einw andfreie Lösung des M angans. Die G ranu
late  sind glasig gelbbraun  und  w erden m it steigen
dem M angangehalt wenig dunkler. Die G ranulate  
m it 13 % M anganoxydul polarisieren etwas.

Die h y d r a u l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  (Zahlen
tafe l 3) fallen auch bei dieser Schlacke m it steigen
dem M angangehalt, besonders in den Festigkeiten  bei 
W asserlagerung; eine T atsache, die darauf schließen 
läßt, daß das M angan die R aum beständigkeit des 
Zementes schädigt. Um nun  auch K enntn is über 
die V eränderung des Gefüges der Stückschlacke 
durch das M angan zu erhalten , w urden von säm t
lichen Schlacken D ünnschliffe hergestellt. Die 
m ikroskopischen D ünnschliffe der Gießereieisen
schlacke sind in  Abb. 1 bis 4 wiedergegeben. 
Sie zeigt s te ts  g u t ausgebildete M elilithin- 
dividuen. M it steigendem  M angangehalt tre ten  
in w achsenden M engen in  der A ufsicht grün
liche B äum chen auf, die teilweise in  farblosen 
Höfen der im  übrigen grünen Schlacken liegen und bei 
den Schlacken bis 5 %  M anganoxydul gesetzm äßig 
geordnet sind. Aus dieser O rdnung is t anzunehm en, 
daß die M anganverbindung, die in  dem  M elilith 
gelöst w ar, bei der A bkühlung auf den Sprüngen 
des M eliliths sich ausschied. Bei der Schlacke m it 
10%  M anganoxydulgehalt feh lt die gesetzm äßige An
ordnung der M anganverb indung; diese is t zwischen 
den k laren  idiom orphen, rechteckigen Melilith- 
k rista llen  in D endritenform  u n te r A nhäufung zu 
größeren A ggregaten abgeschieden. Zweifellos h a t 
sich also die Schm elze entm isch t, als sie noch

verhältn ism äßig  dünnflüssig war. Die M angan
verbindung h a t sich ausgeschieden und w urde 
dann von M elilith um hüllt.

Bei der Spiegeleisenschlacke is t in den Schmelzen 
bis 10%  M anganoxydul, dieses, soweit es n ich t 
u n te r G rünfärbung aufgenom m en ist, als ro tb raune  
am orphe Masse zwischen den M elilithkristallen 
ausgeschieden. In  der Schmelze m it 13%  M angan
oxydul is t an den m eisten S tellen dessen V erbin
dung in B äum chenform  ausk rista llisiert; nu r wo 
die K ristallisation  unterblieb, is t s tarke  Trübung 
durch am orphe Ausscheidung. Auch hier wieder 
is t die gelbliche und  milchig ge trüb te  G rundm asse 
um  die K ristallskelette  herum  k lar und  en tfärb t, 
diese haben also offenbar der Schmelze das M angan 
entzogen (vgl. Abb. 2).

Zahlentafel 4. V e rä n d e ru n g  d e r  h y d ra u l is c h e n  
E ig e n s c h a f te n  d e r  S c h la c k e n  d u rc h  M a n g a n - 

e n tz ie h u n g .

MnO

%

Rückst, 
aus dem 
S ieb m it 

5000 
M is ch e n

%

A bbindezeit
B ruch
nach
24

Stunden

%

Z ugfestigkeit

A nfang

U hr

Ende

U hr

nach
3

Tagen

ko/cm2

nach
7

Tagen

k g /c m 2

nach 
28 Tagen

kg/cm 2

1 5,2 6 555 735 0,5 6 16 22 271)
2 2,3 • 6 iic 400 3,1 14 16 2 2 301)
3 11,0 6 1 1 5 1020 0,2 5 10 19 252)
4 1,7 6 2°o 435 1,7 16 24 28 312)

Die undurchsichtigen, in der A ufsicht grünlichen 
B äum chen, die in  einem  k laren  H of innerhalb  der 
sonst g e trüb ten  um liegenden Masse auftre ten , sind 
also ein typisches Zeichen für den M angangehalt 
einer Schlacke; sie finden sich häufig auch andeu
tungsweise in  den P u lv e rp räp a ra ten  von g ranu
lierter Schlacke. W ie die V erbindung beschaffen 
is t, aus der sie besteh t, is t noch n ich t gek lä rt; v er
m utlich  handelt es sich um  ein Sulfid „D en  
A labandin“ .

E ine Schädigung der A nfangsfestigkeiten t r i t t  
bereits bei geringem  P rozen tsa tz  von M angan 
ein, ste ig t aber dann  n ich t erheblich w eiter. Ge
schädigt w ird durch hohen M angangehalt beson
ders die F estigkeit bei W asserlagerung nach 28 
Tagen, ein Zeichen, daß ein derartiger M angan
gehalt ungünstig  auf die R aum beständigkeit w irkt.

E n tm a n g a n u n g .  W enn gem äß obiger F o l
gerung ta tsäch lich  der M angangehalt sonst günstig

l ) 25 % Klinker Hansa, Schlacke Oberschlesien.
2; 25 % Klinker Julienhütte, Schlacke Herdorf.

*
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. . .  o v.TOQi„ OT1 4 fia D re is to ffs y s te m sK a lk  K ie se ls ä u re -T o n e rd e
Zahlentafel 5. Z u g fe s t ig k e i te n  von  re in e n  c ,o ., p ortlandzement-Klinker zu Hochofenzement
m it u n d o h n e  M a n g a n g e h a lt 75 Teile Schmelze.mit,J ß  “ C q « . «  mit 25 % des gleichen
vermahlen und 1:3 Norm. Sand eingeschlagen. (Zum Vergleich 7o leite gem.

TTlin IrArs verm ahlen .)

O h n e  M angan M i t  M angan

Abbindeze t nach nach nach 28 Tagen A bbindezeit nach nach nach 28 Tagen
0 . M.

Anfang Ende
3

Tagen
7

W. C. Infang Ende Tagen Tagen W. 0 . *
kg/cm2 ki?/< m 2

Uhr Uhr kg/cm 2 kg/cm 2 kg/cm 2 Ubr U hr

1. CaO S i0 2 . . . .
2. 3 CaO 2 S i02 . .

450

020

6  30 

O30

4

3
8

7

14
10

21
20 2  55 435 4 5

11
10

18
13

Glas Glas 
Glas mit 
pol. Art.

3. 2 CaO S i02 5 Fl 500 720 0 6 14 22 5 40 710 3 7 9 19 pol. 
k. Glas

pol. 
k. Glas

4. desgl. 25 Fl — — 2 5 14 15 i 20 2 55 2 3 9 12 milchig 
getr. 

k. Glas

milchig
getr.

5. Melllith . . . .
6 . 3CaO A120 3 S i0 2 340

fehlt
620

4

13
5

17
12
19

13
25

0 25

415

J45

6 10

3
7

4

11

5
14

3
17

Glas 
pol. 

k. Glas

Glas 
pol. 

k. Glas

zusam m engesetzter Schlacken die hydraulischen 
Eigenschaften solcher Schlacken schädigt, m ußte 
es möglich sein, durch Entziehung des Mangans 
solchen Schlacken diejenigen hydraulischen Eigen
schaften der Schlacke zu geben, die aus ihrer che
mischen Zusamm ensetzung zu folgern waren.

Diese M anganentziehung m ußte sich ermög
lichen lassen dadurch, daß m an die Schlacke m it 
K ohlenstoff niederschmolz, um das Mangan bei 
gleichzeitigem Zusatz von Eisen zu reduzieren, 
welches das reduzierte Mangan aufzunehm en und in 
dem Sumpf zu binden hatte. E in  Vorversuch durch 
Zusammenschmelzen m it 1 0 %  Eisen und 1 0 %  
Kohlenstoff ergab eine M anganverringerung von 
10 % auf 8,51 % . Verschiedene andere Versuche, 
die anfangs ohne Erfolg waren, führten  schließlich 
zu einem Verfahren zur weitgehenden Befreiung 
der Schlacke von Mangan, das darin bestand, daß 
die feingemahlene Schlacke einfach m it 15 %  
K ohlenstoff und 25 % Eisen langsam niederge
schmolzen wurde. Die Ergebnisse der endgültigen 
erfolgreichen Schmelzversuche sind in Zahlen
tafel 4 niedergelegt. Die entm anganten Schlacken 
zeigen im Gegensatz zu der ursprünglichen Schlacke 
eine ganz erhebliche Steigerung der hydraulischen 
E igenschaften, besonders bei den Anfangsfestig
keiten.

Die für die Anreicherungsversuche eben ver
arbeite te  Spiegeleisenschlacke h a tte  verhältn is
mäßig ungünstige hydraulische Eigenschaften bei 
einer Zusam m ensetzung, die bis auf den M angan
gehalt günstig  war. D eshalb wurde diese Schlacke 
dem gleichen V erfahren unterworfen, also entm an- 
gant. Es gelang, den M angar.oxydulgehalt von 5 auf 
2 % herunterzudrücken. Die Ergebnisse sind gleich
falls in Zahlentafel 4 zusam mengestellt. Auch hier 
zeigt sich eine ganz bedeutende E rhöhung der 
hvdraulischen E igenschaften, ganz besonders auf
fallenderweise auch hier wieder in den Anfangs
festigkeiten. In  den M ikropräparaten der Schlacken 
is t beim G ranulat die gelbe M anganfarbe verschwun
den. Die Schlacke selbst, die vor der E ntm anganung 
grün gewesen ist, h a t das Aussehen einer norm alen

Gießereieisenschlacke angenomm en. In  den D ünn
schliffen sind die M anganbäum chen n ich t mehr 
vorhanden.

Die E ntziehung des M angans ste igert also die 
hydraulischen E igenschaften von Schlacken, die 
im übrigen günstig  zusam m engesetzt sind, ganz 
außerordentlich. Die A nreicherung und die E n t
m anganungsversuche zeigten, daß ta tsäch lich  der 
M angangehalt schuld is t an der Schwierigkeit der 
V erarbeitung m ang in  haltiger Schlacken zu Hoch
ofenzement, da er die hydraulischen E igenschaften 
günstig  zusam m engesetzter Schlacken weitgehend 
schädigt.

Arbeiten mit synthetischen Schmelzen.
Ans den reinen Oxyden w urden:

CaO S i0 2 " CaO A120 3
3 CaO 2 S i02 5 CaO 3 A120 3
2 CaO SiO. 3 CaO A120 3
2 CaO A12Ö3 SiO,
3 CaO A120 3 S i0 2
m it und ohne Zusatz von 10 % M anganoxyd (als 
M n02) hergestellt und diese Schmelzen alle im 
granulierten  Zustande, einige auch außerdem  als 
Stückschlacken, verglichen. Der Vergleich erstreckte 
sich n ich t nur auf die m ikroskopische B etrach
tung , sondern es w urden auch die hydraulischen 
E igenschaften erm itte lt durch V erm ahlung der 
A lum inate allein, der Silikate m it 25 % Klinker 
und 2 % Gips. Die Ergebnisse der F estigkeitsprü
fungen finden sich in Zahlentafel 5.

M ik r o s k o p is c h e r  V e rg le ic h .
a) A lu m in a te .  Bei den G ranulaten  wird das 

CaO A120 ,  durch das M angan glasiger, die anderen 
G ranulate  werden durch das M angan außer einer 
bei allen schwach au ftre tenden  G elbfärbung nicht 
verändert.

Bei S tückschlacken löst das CaO Al. 0 3 das Man
gan restlos auf, im 5 CaO 3 A 1,03 dagegen und im 
3 CaO Alt0 3 scheidet es sich als am orphe Masse 
oder in Sternform  ab ; noch stä rk e r is t die Abschei
dung bei M n-S-Zusatz zum 5 C a0 3 A L 0 3, dessen 
an sich schwache Streifung äußers t ausgeprägt wird 
(Abb. 5 bis 9).
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b) S i l ik a t e .  Das vorher graue G ranulat 
des K alzium silikats w ird durch das Mangan 
schneeweiß und glasiger; sonst keine Unterschiede.

c) K a lz iu m - A lu m in iu m - S i l i k a te .  Bei den 
G ranulaten  t r i t t  außer deutlicher Gelbfärbung 
eines Teils der K örner kein Unterschied auf. Bei 
den Stiickschlacken zeigt der M elilith einige seltene 
M anganbäum chen; sonst is t kein- Unterschied 
w ahrzunehm en. Das 3 CaO Al.O, S i0 2 zerrieselt m it 
Mangan, w ährend es ohne M angan zum großen 
Teil beständig blieb.

In  allen G ranulaten  b leib t also das Mangan 
aufgenommen ohne Ausscheidung, aber un ter Gelb
färbung, wie das auch in der Hochofenschlacke der 
F a ll ist. Bei den Stückschlacken findet in einem 
Teil der A lum inate und im  Melilith eine teilweise 
Ausscheidung des Mangans s ta tt . (Auch die H er
vorhebung der S treifung im  3 CaO 2 S i0 2 is t offen
bar eine sehr geringe Ausscheidung.) Die Aus
scheidung is t aber schwächer als bei Hochofen
schlacke. Die erhöhte Ausscheidung in H och
ofenschlacken rü h r t verm utlich daher, daß in deren 
M utterlaugen erheblich m ehr Oxyde gelöst sind, die 
das M anganoxyd oder Sulfid aussalzen.

V e rg le ic h  d e r  F e s t i g k e i t e n .
a) A lu m in a te .  Die G ranulate werden durch 

das M angan n ich t geschädigt. Sie zeigen m it und 
ohne M angan gleich gute energische A nfangserhär
tungen. Festigkeitszahlen wurden nich t erm ittelt. 
Die Stückschlacken dagegen sanden s ta rk  ab, nur 
die Kerne erhärten  gut. D as 3 CaO A L 03 zertreib t 
m it und ohne Mangan.

b) S i l ik a t e .  Alle Silikate wurden m it 2 5%  
Portlandzem ent verm ahlen, da sie nur la ten t hydrau
lische E igenschaften haben. Alle G ranulate büßen 
an hydraulischem  Erhärtungsverm ögen erheblich 
ein. Auch die Stückschlacken verlieren den letzten 
R est ihrer geringen H ydrau liz itä t.

c) K a lz iu m - A lu m in iu m - S i l i k a te .  Der g ra
nulierte M elilith verliert jedes E rhärtungsverm ögen, 
die Schmelze 3 CaO ALO, S i0 2 wird sehr s ta rk  
verschlechterte Stückschlacke. Die geringe H ydrau-

liz itä t des langsam  erkalteten  Meliliths verschwindet, 
auch die Schmelze 3 CaO Alä0 3 S i0 2 ha t nach geringer 
A nfangserhärtung keine Endfestigkeiten mehr, ein 
U m stand, der auf Treibneigung schließen läßt.

Das M angan w irk t also s ta rk  herabsetzend auf 
die H ydrau liz itä t der Kalzium silikate und K al
zium-Aluminium S ilika te ; weniger geschädigt werden 
die Aluminate.

Eine Schädigung der H ydrau liz itä t der Schlacke 
durch M angan is t som it stets vorhanden. Die Schä
digung beruht auf der Vernichtung der hydrau
lischen Eigenschaften der schlackenbildenden Ver
bindungen durch das Mangan. In  welcher Weise 
dieses deren Erhärtungsverm ögen vernichtet, is t 
noch unbekannt.

Der Beweis der Schädlichkeit des Mangans is t 
geführt nicht nur durch Anreicherung hochhydrau
lischer Schlacken und Schmelzen m it Mangan, 
die durch dieses geschädigt wurden, sondern auch 
durch E ntziehung des Mangans aus Schlacken, 
deren E rhärtungsverm ögen durch die Entziehung 
des Mangans bedeutend erhöht wurde.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
Es w ird untersucht, in welchem Maß M angan

oxyd nachteilig auf das E rhärtungsverm ögen von 
Schlacken einw irkt, und gezeigt, daß Mangan- 
zufiihrung die H ydrau liz itä t einer Schlacke ver
schlechtert, w ährend M anganentziehung günstiger 
w irkt. In  M ikrophotographien w ird die E rschei
nungsform des Mangans in den Hochofenschlacken 
bildlich dargestellt.

Die Silikate und Alum inate, die für die Bildung 
von Hochofenschlacke in B etrach t kommen, wer
den in manganfreiem und m anganhaltigem  Z ustand 
verglichen, und es w ird bewiesen, daß sie durch das 
Mangan in ihrem  hydraulischen E rhärtungsver
mögen geschädigt werden. Es wird gezeigt, daß in 
den Silikaten bei K ristallisation das Mangan sich 
schwach, in den A lum inaten stärker abscheidet. In 
den G ranulaten, sow'olil der Schlacken als auch 
der synthetischen Schmelzen, b leibt das M angan 
un ter Gelbfärbung gelöst.

Beitrag zur Frage des Damaszenerstahls.
Von K. H a r n e c k e r  in Solingen.

(Mitteilung aus der Metallographisehen Versuchsanstalt von^J. A-iHanekels^Zwillingswerk.)

(Hierzu Tafel 7 und 8.)
(Versuche zur Erzeugung von Strukturdamast aus Zementstahl und Gußstahl.)

I | i e  eingehenden und  zusam menfassenden Ar- 
beiten N. T. B e la ie w s  waren für die E rkenn t

nis des echten S truk tu rdam aststah ls von großer 
Bedeutung. Seine H erstellung wurde nur im O rient 
ausgeübt, im  Gegensatz zu dem Schweißdam ast, 
dessen D arstellung in Afrika, Asien und E uropa be
kan n t war. Nach Belaiews A rbeit wurden zahlreiche 
Versuche unternom m en, auf dem angegebenen Wege: 
starke U eberhitzung des Stahles und darauffolgende 
langsam e A bkühlung, einen S tahl herzustellen, der 
außer den vorzüglichen Eigenschaften der w elt

berühm ten asiatischen Klingen die charakteristischer 
M uster aufweisen sollte.

Nach Belaiew ändert sich das M uster m it den 
Zunahme des Kohlenstoffgehalts: aus Längsstreifen 
werden Wellen-, Netz- und schließlich Stufenm uster. 
A n o sso w  hält das letzte, bei der größten Schmelz
dauer erhaltene M uster für das vollkom m enste: es 
bildet traubenartige Figuren. 1923 schreibt Belaiew, 
daß die alten Inder zuerst die P rim ärs truk tu r zu er
halten streb ten  und später versuchten sie, (w ith 
infinite pains) zu Scheiben zu schmieden, in einer
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Art, daß die Verteilung der Achsen der prim ären 
K ristalle gewellte S truk tu r zeigten. Durch die 
starke Beanspruchung beim Schmieden — und die 
häufige Erw ärm ung —  fand das Zerbrechen der 
langen Zem entitnadeln s ta tt, und die kugelige Form 
bildete sich.

Die im Tiegelstahlwerk von J. A. Henckels vor 
Jahren  ausgeführten Schmelzversuche zeitigten keine 
Ergebnisse, sei es, daß die Abkühlung noch nicht 
langsam genug vonstatten  ging, oder die nachfolgende 
V erarbeitung nicht sachgemäß geschah.

Die grobkristalline Ausbildung zementierter schwe
discher Rohschienen, bei denen eine Kristallgröße 
von 4 bis 5 mm keine Seltenheit und jeder ge
wünschte Kohlenstoffgehalt bis etwa 1,5 % erreich
bar ist, legte den Gedanken nahe, diesen von Ver
unreinigungen fast freien W erkstoff als Ausgangsstoff 
für Damastversuche zu benutzen.

Schwedische Rohsehienen m it einer Durch
schnittsanalyse von 0,07 % C, 0 ,05%  Si, 0 ,10%  Mn, 
0 ,010%  P, 0,011 %  S wurden in reiner Buchenholz
kohle verpackt, 12 bis 14 Tage bei Tem peraturen von 
1000 bis 1100° zem entiert und in den Kisten einer 
allmählichen Abkühlung überlassen. Gleiche Ver
suche wurden m it Flußeisen gemacht, die einen etwas 
feiner kristallinen Ausgangsstoff lieferten und den 
Vorzug größerer Schlackenfreiheit hatten. Der Ze- 
m entit ist teils in Netzen, teils in langen Nadeln aus
geschieden, die in einer ferritischen oder lamellar- 
perlitischen Grundmasse liegen. U nterwirft man 
dieses durch hohe E rhitzung und langsamste Ab
kühlung grobkristallin gewordene Material einer 
Durchschmiedung, so erzielt man — je nach Gründ
lichkeit des Schm iedens—  eine mehr oder weniger 
starke Zertrüm m erung der Eisenkarbide; ein Arbeits
vorgang, der dem altindischen entspricht und den 
alten Damastklingen ähnliche Figuren ergibt.

Der H auptw ert wurde darauf gelegt, die Schmiede
tem peratur möglichst niedrig zu halten, um  eine 
Auflösung der prim ären Karbide und dam it ein Ver
schwinden des Musters zu vermeiden. Die geschmie
deten Stangen wurden zu Klingen gebreitet, bei 740° 
gehärtet und auf ro tb lau  angelassen. Trotz des oft 
sehr hohen Kohlenstoffgehaltes von 1,20 bis 1,50 % 
ließen sich die Messer vorzüglich richten und biegen 
und zeigten eine hervorragende E lastiz itä t und 
Schärfe.

Das M uster is t auf den geschliffenen und gepliesten 
Klingen bereits schwach sichtbar und tr i t t  nach 
Aetzung m it alkoholischer Salpetersäure deutlich 
hervor. Die Feinheit in Farbw irkung und Zeichnung 
des Strukturdam astes w ird leider durch die Re
produktion stark  beeinträchtigt.

An H and der beigegebenen Bilder sei kurz der 
Entwicklungsgang der Versuche erläutert:

Das Jagdm esser in Abb. 1 m it einem Kohlenstoff
gehalt von etwa 1,2 %  zeigt noch ein klares Netz
werk von Zem entit (N etzdam ast?), desgleichen der 
etwas stärker durchschmiedete W erkstoff in Abb. 2, 
in welchem jedoch neben den in der äußeren Form 
erhaltenen einzelne zertrüm m erte Nadeln auftreten. 
E inen weiteren F o rtsch ritt ste llt Abb. 3 dar, die

vorwiegend zerstörte K arbidform en zeigt. E in E r
gebnis,0 das durch noch stärkere Durchschmiedung 
erhalten wurde, geben Abb. 4 und 5 wieder. W ährend 
bei 4 noch die Anordnung des Primärgefüges erkenn
bar ist (die hellen Linien setzen sich aus Fe,jC- 
Partikeln  zusammen), h a t bei Abb. 5 eine vollkom
mene Zusamm enballung der K arbide stattgefunden, 
wie sie ähnlich eine altpersische Klinge aufweist, 
die sich im Besitz des Joest-Rautenstrauch-M useum s 
in Köln befindet.

Bei Anwendung höherer T em peratur, jedoch 
immer unterhalb  der E  S-Linie, werden die vorher 
scharf ausgeprägten, makroskopisch sichtbaren Linien 
der P rim ärstruk tu r durch leichte Diffusion des 
Kohlenstoffs in die Grundmasse etwas verschwommen 
(Abb. 6). Die Diffusion läß t sich beliebig steigern, 
wie Abb. 7 und 8 darstellen.

Bereits O b e rh o f f e r  w eist auf die W ichtigkeit 
der Lage der Schnittfläche h in ; is t Zeilenstruktur im 
Längsschnitt zu beobachten, so t r i t t  das gewellte, 
häufig verschlungene D am astm uster am  besten auf 
Klingen hervor, die konkav oder konvex geschliffen 
sind, wie es bei den alten  Klingen m it den Blutrinnen 
auch der F all ist.

Der m ittlere Teil der Schmiedeprobe in Abb. 9, 
die öfter zum Schmieden wieder erh itz t wurde, läßt 
deutlich die Fe^C-Zeilenstruktur erkennen, während 
die Zeilen in den durch das Schmieden etwas ge
wellten Randzonen anscheinend schräg durchschnit
ten sind, dadurch ein M uster bildend, das im Stufen
dam ast sich stetig w iederholt und in den Veröffent
lichungen von Belaiew ähnlich dargestellt ist. Abb. 10 
g ib t das Mikrogefüge der Abb. 9 w ieder: im marten- 
sitischen Grunde liegen kugelige Zem entitpartikel, die 
aus den durch die Schm iedearbeit zertrüm merten 
prim ären Nadeln entstanden sind. Die Aufnahme 
entstam m t der m it Pfeil bezeichneten Stelle.

ln  den bisher gezeigten Klingen h a t die haupt
sächlich durch einen FaÜhammer geleistete Schmiede
arbeit wohl genügt, um  die prim ären Netze und Na
deln zu zerstören, n ich t aber, um  in allen Fällen Ze
m entit in  körnige Form  überzuführen. Der Grund 
liegt darin, daß die zur hohen K unstfertigkeit aus
gebildete H andschm iedetechnik der Orientalen eine 
kräftigere Durchschm iedung ergab als die heutige 
maschinelle Arbeitsweise. Erschw erend kom m t die 
außergewöhnlich grobe Ausbildung des Eisenkarbids 
in dem zem entierten M aterial hinzu.

Um m it diesem Ausgangswerkstoff vollbefriedi
gende Ergebnisse von S tufendam ast zu erreichen, 
sind noch eingehendere Schmiede- und Glühversuchc 
erforderlich, sowie ein S tudium  der Ergebnisse in 
bezug auf die ursprüngliche Korngröße des Versuchs
materials.

E in anderer Weg, der von m ir versuchsweise ein
geschlagen wurde, zeitigte ein dem Stufendamast 
entsprechendes Ergebnis. Es handelt sich um das 
von Anossow als G ußdam ast bezeichnete Verfahren.

Eine im Versuchstiegel e rs ta rrte  Schmelze mit 
folgender Analyse; 1,47 %  C, 0,13 %  Mn, 0,12 %  Si, 
0 ,023%  P, 0 ,030%  S, deren Mikrogefüge in Abb. 11 
und 12 dargestellt ist, zeigte innerhalb  der Zementit-
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netze m ehr oder weniger lange Nadeln im  Perlit- 
grunde. D urch 24stündiges Glühen —  wobei 2 x  8 5 0 0 
als H öchsttem peratur erreicht w urde, 12 Stunden 
zwischen 700 und 730° und später etw a 8 S tunden 
bei 670° die Tem peratur konstan t gehalten wurde — 
ließ sich die H auptm enge des K arbids in kugelige 
Form überführen, w ährend die großen prim ären 
K ristalle ziemlich erhalten blieben (Abb. 13 und 14). 
Die vorangegangene Glühung erleichtert erheblich 
die Schm iedearbeit, es findet ein Zerbrechen der 
N adelreste s ta tt ,  wobei sich Streifen m it dicht ge
lagerten K arbidkörnchen in dem M aterial bilden 
(Abb. 15 und 16, Abb. 17 die fertige Klinge).

Es is t verständlich, daß eine zu große A nnähe
rung oder gar Ueberschreitung der E  S-Linie, sei 
es beim Schmieden, Glühen oder H ärten , bereits 
genügt, um  eine Auflösung der prim ären Karbide 
und einen Ausgleich des Kohlenstoffgehalts herbei
zuführen und hierdurch das M uster vollkommen zum 
Verschwinden zu bringen.

W elcher dieser beiden Wege zu den konstantesten 
Ergebnissen führen wird, müssen weitere Versuche 
ergeben. Jedenfalls basieren beide H erstellungsarten 
auf den G rundgedanken: Erzeugung des prim ären 
iibereutektoiden Zem entits in  grober K ristallisation, 
Zertrüm m erung der K arbide durch Schmieden.

Das M aterial darf keinerlei U eberhitzung aus
gesetzt werden, als Beweis für die richtige W ärm e
behandlung m uß die E rhaltung  des M usters ange
sehen werden, wie ja  auch bei den alten  orientali
schen Klingen das M uster n ich t als Selbstzweck,

sondern wohl hauptsächlich als eine G arantie für 
richtige Bearbeitungsweise sowie den gewünschten 
K ohlenstoffgehalt und dam it für die G üte der 
Klinge galt.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
E in  dem alten D am aszenerm uster entsprechendes 

Gefüge w ird durch Schmieden übereutektoiden, 
grobkristallinen Stahles bei Tem peraturen un terhalb  
der ES-Linie erzielt. Je  nach Glühung und dem 
Grade der Durchschm iedung lassen sich m ehr oder 
weniger weitgehende Zerstörungen der prim ären 
Netz- und N adelstruk tur erreichen. D adurch t r i t t  
an die Stelle einer früheren Zem entitnadel un ter 
Beibehaltung ihrer ungefähren m akroskopischen Um
risse ein Haufwerk von kugeligem Zem entit, dessen 
E rhaltung  für die A usbildung des D am astm usters 
erforderlich ist. Die Aetzung läß t den Zem entit auf 
der Klinge hellweiß hervortreten , w ährend die dunkel 
geätzten Stellen des D am astm usters den ursprüng
lichen Perlitkörnern  entsprechen und —  bei ver
h inderter Diffusion —  deren Zusam m ensetzung bei
behalten. Als Ausgangswerkstoff kann  sowohl Guß
stah l als auch Zem entstahl dienen.
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Umschau.
Beiträge zur Eisenhüttenchemie.

(Januar bis Dezember 1923.)
1. A l l g e m e i n e s .

Analysenzahlen haben nur dann einen Wert, wenn 
die untersuchte Probe eine Durchschnittsprobe war. 
Vielfach kann noch beobachtet werden, daß der Probe
nahme nicht genügend Aufmerksamkeit geschenkt wird, 
und es kann daher nicht genug betont werden, die Probe
nahme so vorzunehmen, wie es deren Wichtigkeit erfordert. 
Ausführungen, wie die von O tto  K ip p e1) über die 
P ro b en ah m e  von  R o h s to f fe n  des E is e n h ü t te n 
w esens, sind darum immer wieder angebracht. Sie 
behandeln die Wichtigkeit der Probenahme, dann die 
Probenahme von Eisenerzen, Kohle und Koks, Roheisen 
und Guß und endlich die Auswertung der Untersuchungs
befunde der Proben für die Möllerung und Gattierung

Bei dem bei der Carnegie Steel Co. angewandten 
Verfahren für die P ro b e n a h m e  von  R o h e isen 2) 
werden die in Abb. 1 und 2 wiedergegebenen Probe
kokillen benutzt, die einerseits ein schnelles Zerkleinern 
des Eisens und anderseits die unmittelbare Anstellung 
einer Bruchprobe ermöglichen. Wenig empfehlenswert 
jedoch ist das in diesem Aufsatz erwähnte Absieben von 
Bohrspänen und das prozentuale Einwiegen der ver
schiedenen Spansorten je nach Umfang der einzelnen 
Siebungen.

Bei der Erzeugung von legierten Stählen benutzt 
man gern Abfallstücke, deren Gehalt an Legierungsbe
standteilen unbekannt ist. Vor Abstechen der Stahl
schmelzung ist es daher notwendig, daß man sich durch 
eine Vorprobe schnell über die Höhe des Gehaltes an

D Gieß.-Zg. 20 (1923), S. 341/3.
2) Poundry Trade J. 26 (1922), S. 515/6.

Sondermetall unterrichtet, um gegebenenfalls noch Zu
gaben zu machen. Durchweg schmiedet man zu diesem 
Zwecke einen Prohestab aus einem Gußhlöckchen; da 
der Stahl jedoch häufig luft- oder selbsthärtende Eigen
schaften besitzt, ist es fast unmöglich, eine Probe durch 
Bohren zu erhalten. Zur Behebung dieser Schwierigkeiten 
schlägt H. R a p a tz 1) 
für die P ro b en ah m e  
von le g ie r te n S tä h -  
len  vor, die Probe 
zu einem Stab von 
ungefähr 25 X 12,5 
mm Querschnitt zu 
verschmieden und von 
Rotgluthitze inW asser 
abzuschrecken. Der 
Stab wird dann im 727~ “
Kohlenfeuer derart e r - ~  (
hitzt, daß das eine 
Ende hellrot wird,
während das a n d e r e ^
kalt bleibt; dann wird 
der ganze Stab wie
derum in Wasser ab-
geschreckt. Unter- Abbildung 1. Probekokille, 
sucht man den Stab
hiernach von Ende zu Ende mit der Feile, so findet man 
in der Nähe der Mitte eine Stelle, die sich bohren läßt, 
während die Enden glashart bleiben. Diese Beobachtung 
hängt mit einem Gefügezerfall (Zusammen. Der Stab 
darf im Kohlenfeuer nicht hin und her bewegt werden.

2. A p p a ra te  u n d  E in r ic h tu n g e n .
Um bei der volumetrischen K o h le n s to ffb e s tim - 

m ung im Marsofen die offenen Schiffchen mehrmals

x) Forg. Stamp. Heat Treat. 9 (1923), S. 489.

Abbildung 1. Probekokille.
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gebrauchen zu können und ein Verschlacken der Ver
brennungsrohre zu verhindern, empfehlen G. P reu ß  
und A. W olff1) die Verwendung von V e rb re n n u n g s
sch iffch en  m it au f le s b a re r  H aube. Sie teilen das 
80 mm lange offene Schiffchen durch zwei Querrippen 
in drei Teile, so daß ein Schiffchen zu drei Verbrennungen 
benutzt werden kann. Das zur Verbrennung benötigte 
Eeld wird mit einer 25 mm langen, an beiden Seiten 
offenen Haube bedeckt, so daß das Gas ungehindert 
hindurchströmen kann. Die Haube fängt die bei der Ver
brennung herumspritzenden Eisenteilchen auf und kann 
bis zur völligen Verschlackung gebraucht werden, wodurch 
das eigentliche Verbrennungsrohr geschützt wird. Die 
Form der Haube ist die eines durchgeschnittenen Hohl
zylinders, der in der Innenseite zwei Längsrippen besitzt, 
wodurch ein bequemes Aufsetzen gewährleistet und ein 
seitliches Abrutschen verhindert wird.

Bei der Verbrennung von Kohlen u. dgl. im K a lo r i
m e te r wird infolge der Form des Tiegels die Flamme der 
Verbrennung nach oben hin zusammengehalten und die 
wesentliche Wärmemenge dem Deckel zugeführt, während 
die Erwärmung der Wände nur durch Leitung bewirkt 
wird. Da die über dem Deckel stehende Wasserschicht 
nur gering ist, sind die Verluste dadurch natürlich groß. 
U n diesem Uebelstande entgegenzuwirken und gleich
zeitig den Deckel, der die empfindlichen Ventile und die 
Isolierung trägt, zu schonen, fügt W ilhelm  K ohen2)

Abbildung 2. Probekokille.

einen falschen Boden in Form eines halbkugeligen Platin
bleches zwischen Deckel und Verbrennungsschälchen ein. 
Hierdurch wird die Flamme von dem Wege nach oben 
abgelenkt, und die Tiegelwände werden am meisten 
erhitzt. Die Einrichtung soll sich im dauernden Gebrauch 
sehr bewährt haben. Hand in Hand mit dieser Abänderung 
geht eine weitere Verbesserung der Apparatur in der Rieh- . 
tung, daß eine vermehrte Sauerstoffzufuhr zu dem in 
dem Platinschälchen befindlichen Brikett ermöglicht wird. 
Kohen gibt dem Schälchen eine konische Form und macht 
den Boden durch Bohren von kleinen Löchern, etwa 
3 mm vom Boden entfernt, für den Austausch und die 
Zufuhr von Sauerstoff zugänglich.

Für die W asse rb estim m u n g  m itte ls  X y lo ls 
bildete A u fh äu ser3) einen s e lb s ttä tig e n  Meß- und 
U m la u fa p p a ra t aus, der äußerlich einem Extraktions
apparat ähnlich ist und teilweise auch wie ein solcher 
wirkt. Man bringt die Substanz mit Xylol in den Koch 
kolben und füllt weiteres Xvlol oben ein. Das aus dem 
erhitzten Kolben aufsteigende Dampfgeraisch von Xylol 
und Wasser wird im Kühler kondensiert, fällt tropfbar 
flüssig herab und scheidet sich nun sofort in Xvlol und 
Wasser, welch letzteres sich in dem als Meßglas ausgebil
deten Teil des Apparates sammelt. Während nun ein Teil 
Xylol dauernd über dem klar abgeschiedenen Wasser 
stehen bleibt, wird ein kleinerer Teil durch ein noch an
gesetztes Absaugeröhrchen wieder in den Kochkolben 
zurückgeführt. Dadurch wird ein sehr rascher Umlauf

des Xylols bewirkt, und das Sieden im Kolben e r l e id e t  
kaum eine Unterbrechung.

Einen, dem gleichen Zweck dienenden Apparat, 
mit dem im Gaswerk Stuttgart sämtliche Wasserbestim
mungen im Teer, in Teerdestillaten und Rohkreosolen 
ausgeführt werden, beschreibt R o b e r t M ezger1). In  
den kurzhalsigen, 300 cm3 fassenden Kolben A (A b b . 3) 
werden 100 g, z. B. des zu prüfenden Teers, abgewogen 
und 50 bis 75 cm3 Xylol hinzugefügt. Durch den doppelt 
durchbohrten Stopfen stellt ein Rohr B von 5 mm 1. W., 
das mit Asbestschnur umwickelt ist, die Verbindung zum 
Rückflußkühler C her, in den es 50 mm weit durch einen 
anderen doppelt durchbohrten 
Stopfen hineinragt; C ist in 
üblicher Weise mit Wasser ge
kühlt. Das im Kühler sich bil 
dende Kondensat wird durch ein 
mit dem Stopfen abschneiden
des Rohr D von 3 mm 1. W. 
nach dem Rohr E, das nach D 
hin erweitert und mit diesem 
durch einen durchbohrten Stop
fen verbunden ist, abgeführt, 
wo es durch eine Rohrkrümmung 
in die Meßbürette F unterhalb 
des seitlichen Ansatzes einge
führt wird. In der Meßbürette F 
trennt sich das schwerere Wasser 
vom Xylol und sammelt sich 
unten in F an. F ist auf l /,0 cm3 
von unten nach oben bis 25 cm3 
eingeteilt. Das überschießende 
Xylol fließt durch einen seit
lichen Ansatz von F über Rohr G 
von 3 mm 1. W. wieder nach A 
zurück. Der Inhalt von A wird 
so lange im Sieden erhalten, bis 
das in F abgeschiedene Wasser 
seinem Volumen nach nicht 
mehr zunimmt. Alsdann gibt 
die abgelesene cm3-Zahl in F 
sofort den Wassergehalt des 
Teers in Prozenten an. Der Ap- , 
parat bedarf, sobald er ange
stellt ist, kaum der Wartung.
 ̂ Ein von W ilhelm  ) beschriebener A p p a ra t  zu r 
B estim m u n g  des W a sse rs to ffs  im G e n e ra to r 
gas beruht auf der Messung des Wärmeleitvermögens 
des Gases, das unmittelbar abhängig vom Wasserstoff- 
gehalt ist. ln  einem Metallklotz (Abb. 4) befinden sich 

r zwei zylindrische Bohrungen A und B. Tn der Achse dieser 
( Bohrung ist je ein dünner Platindraht ausgespannt. 
, denen durch Nickelstifte, an die die Enden des Meßdrahtes

Abbildung 8. Selbsttäti
ger Apparat zur Wasser- 

bcst.m m ung im Teer.

U Ghem.-Zg. 47 (1923), S. 642.
2) Chem.-Zg. 47 (1923), S. 184/5. 
s) Z. angew. Chem. 36 (1923), S. 197.

Abbildung 4. Schahun7ssehem a des Apparates zur Wasserstoff
bestimmung in Gasen.

angelötet sind, elektrischer Strom zugeführt werden kann. 
Durch die Bohrung A strömt langsam das zu untersuchende 
Gas: in B ist Luft ständig eingeschlossen. Heizt man beide 
Drähte durch einen schwachen elektrischen Strom auf 
eine gernge Uebertemperatur. so muß für eine gegebene 
Stromstärke der Draht A kälter bleiben als B, weil die 
Wärmeableitung vom Draht zur Wand infolge des großen 
Wärmeleitvermögens des Wasserstoffs beträchtlich größer 
ist. Die Drahttemperatur bildet mithin ein Maß für. den 
Wasserstoffgehalt. Nun ändert sich bekanntlich bei Platin,

')  Gas Wasserfach 66 (1923), S. 303/4.
2) Feuerungstechnik 11 (1923), S. 171/3.
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K. H a r n e c k e r :  Beitrag zur Frage des Damaszenerstahls.

STAHL UND EISEN“ 1924, Nr. 45.

X 1,2

Abbildung 1. Klares Zementitnetz (Klinge aus Zementstahl).

nat. Gr.

Abbildung 2. Einzelne zertrümmerte Nadeln neben erhaltenem Netzwerk.

n o t  Gi

Abbildung 4. Aufteilung der Netze und Nadeln in einzelne Zementit-Teilchen.
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K. H a r n e c k e r :  Beitrag zur Frage des Damaszenerstahls.
nat. Gr.

Abbildung 5. Oertlich zusammengeballte Fe3C-Kömer, die die primäre Lagerung nicht mehr
erkennen lassen.

_______________________  x 1,2

Abbddung 6. Durch Diffusion des Kohlenstoffgehalts „verwaschene“ Nadelstruktur.

nat. Gr

Abbildung 7 und 8. Verstärkte Kohlenstoffdiffusion.
x  1.2

Abbildung 9. Gewellte Randzonen in stark durchschmiedetem Werkstoff.



X 425

Abbildung 10. Körniger Zementit- 
Martensitgrund.

x 100

Abbildung 11. Gußstahl: Zementit- Abbildung 13. D u r c h  Glühen erzeugter
nadeln, lamellarer Perlit. kugeliger Zementit neben Nadelresten.

X 425

Abbildung 14. Durch Glühen erzeugter kugeliger Zementit 
neben Nadelresten.

¡Abbildung 16. Zementit-Martensit.

nat. Gr.

Abbildung 12. Gußstahl: Zementitnadeln, 
lamellarer Perlit.

fx 100

Abbildung 15. Durch Schmieden er
reichter vollkommener Nadelzerfall.

Abbildung 17. Fertige Klinge aus Gußstahl.
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■wie von den Platin-Widerstandsthermometern her be
kannt ist, der elektrische Widerstand in genau gesetz
mäßiger Weise m it der Temperatur. Man kann also durch 
eine elektrische Widerstandsmessung die Drahttemperatur 
und damit auch den Wasserstoffgehalt laufend ermitteln. 
Dies geschieht am bequemsten mit Hilfe einer Wheat- 
stoneschen Brückenschaltung, wie sie in Abb. 4 angedeutet 
ist. C und D sind temperaturempfindliche Vergleichs
widerstände aus Manganindraht. E ist die Stromquelle, 
z. B. ein kleiner Akkumulator, P ein Vorschaltwiderstand 
und G ein kleines Kontrollinstrument zur Feststellung 
der Heizstromstärke. H bezeichnet das in die Brücke ge
schaltete Anzeigeinstrument, das unmittelbar in Prozenten 
Wasserstoff geeicht werden kann. Die Betriebserfahrungen 
mit dem von Siemens & Halske erbauten Apparat werden 
als sehr günstig bezeichnet. Das Gas wird dem Apparat 
zweckmäßig m it seinem eigenen Druck zugeführt und die 
Gasgeschwindigkeit m it einer kleinen vorgelegten Wasch
flasche kontrolliert. Auch empfiehlt sich die Vereinigung 
des Apparates durch besondere Anordnung mit einem 
Ados-Apparat zur Kohlensäurebestimmung und einem 
Junkers-Kalorimeter zur Heizwertbestimmung.

Th. H a b e r1) beschreibt einen einfachen A p p a ra t 
z u r  B en zo lb e s tim m u n g  im  G ase m it a k t iv e r  
K ohle. Die aktive Kohle befindet sich in einem Metall
gefäß aus Kupfer oder Messing m it zwei Zuführungen, 
von denen die eine am oberen Ende einmündet, die andere 
in Eorm einer Schlange von acht bis zehn Windungen 
um das Gefäß herumgeführt ist und am unteren Ende der 
Flasche eintritt. Beide Zuleitungsröhren sind homogen 
(hart) m it dem Absorptionsgefäß verlötet. Zum Ein- 
und Ausfüllen der aktiven Kohle dient eine Oeffnung 
mit Flügelschraube. Bei Absorptionsversuchen leitet man 
das Gas durch das kurze Rohrende ein und vom Schlangen
ende zum Gasmesser. Bei Bestimmungen im Rohgas 
empfiehlt sich das Vorschalten eines Teerfilters aus Watte 
und einer Flasche m it Gasreinigungsmasse, da ein hoher 
Schwefelgehalt im Gas die Benzolbestimmung beein
trächtigt. Zum Abtreiben des Benzols wird das Absorp
tionsgefäß in ein 170 bis 180° heißes Oelbad gestellt und 
Wasserdampf in umgekehrter Richtung wie Leuchtgas 
hindurchgeleitet. Auf dem langen Wege durch die heiße 
Schlange erhitzt sich der Wasserdampf auf 170° und treibt 
restlos alles Benzol aus, das sich im Kühler verdichtet 
und in der Ueberlaufbürette sammelt, wo es unmittelbar 
in cm3 abgelesen werden kann. Die Metallflasche faßt 
100 g Kohle, vermag also m it Sicherheit 20 g Benzol auf
zunehmen. Neben Einfachheit und Dauerhaftigkeit 
sind als besondere Vorzüge des Apparates hervorzuheben: 
Absorptionsgefäß und Ueberhitzer sind zu einem Gefäß 
vereinigt, dann ist beim Abdestillieren des Benzols nur 
eine Schlauchverbindung nötig, und ferner kann das An
satzrohr unmittelbar in den Kühler eingeführt werden.

Alle gebräuchlichen V isk o s im e te r der Praxis, 
auch das Englersche, haben bei kurzer Röhrenlänge 
einen zu großen Kapillardurchmesser und liefern deshalb 
keine absoluten, sondern nur unter sich bedingt vergleich
bare Werte, die aber zu allgemein eingeführten und deshalb 
schwer entbehrlichen Konstanten in der Oeluntersuchung, 
besonders bei Mineralölen, geworden sind. Ein von
E. S te rn 2) beschriebener einfacher Apparat ist aus dem 
praktischen Bedürfnis heraus entwickelt worden, kolloide 
Lösungen in einfacher Weise und den verschiedenartigen 
Verhältnissen angepaßt kennzeichnen zu können. Das 
Viskosimeter hat die Form eines pipettenartigen Gefäßes 
von 75 cm3 (15°) Inhalt, gemessen von der oberen bis zur 
unteren Marke. Am unteren Ende ist eine Kapillare von 
100 mm Länge angeschmolzen, deren Durchmesser je 
nach der zu untersuchenden Lösung zwischen 1 und 5 mm 
liegt. Die Anwendbarkeit des Apparates ist vielseitig und 
auf mehreren Gebieten erprobt. So hat sich das Instru
ment bei der Untersuchung von Lacken, Zellulose-, 
Kautschuk- und Klebstofflösungen vielfach bewährt. 
Es kann ebenso als Hilfsinstrument in der Oelindustrie 
neben dem Englerschen nützliche Dienste leisten.

J) Chem.-Zg. 47 (1923), S. 62.
2) Chem.-Zg. 47 (1923), S. 291/2.

K a ttw in k e l1) gibt einen W a ss e rp rü fe r  an, 
der sowohl Kesselsteinbildner als auch Korrosionsbildner 
nach bewährten Schnellverfahren ermittelt. Der tragbare 
Apparat, der von jedem intelligenten Arbeiter bedient 
werden kann, ermöglicht jederzeit ein vollkommenes 
Bild über den Zustand des Roh-, gereinigten und Kessel
wassers. Er enthält die Einrichtungen zur Ermittlung 
von Härtegraden, Alkalität, Chlor oder Chloriden, Sauer
stoff, Kohlensäure, Eisen, Dichte, Temperatur. Das 
Wesentliche des Wasserprüfers bilden die fünf Titrierein
richtungen und die Chemikalien.
3. R o h e isen , S ta h l , E rz e , S ch lack e n , Z usch läge , 

fe u e r fe s te  S to ffe  u. a. m.
Eine zwanglose Folge über Edelstahluntersuchungen 

eröffnet A lfred  K ro p f2) mit planmäßigen Untersuchun
gen über die K o h len s to ffb e s tim m u n g . Im  Gegensatz 
zu den Ergebnissen des Chemikerausschusses des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute3), der seine kritischen Unter
suchungen bekanntlich an mehreren Stellen, in den ver
schiedenen Laboratorien der großen deutschen Eisen
hüttenwerke, ausführt, stellt Kropf bei der Kohlenstoff
bestimmung im Sauerstoffstrom Kohlenoxydbildung fest. 
Die Verbrennung ist seiner Angabe nach selbst unter 
Anwendung gewisser Zuschläge (Zinkoxyd, Wismuttetr
oxyd, Kobaltoxyd und Eisenoxyd) unvollständig. Die 
Verbrennungsgase müssen daher nach Kropf über erhitzte 
sauerstoffabgebende Körper (Kupferoxydschicht) ge
führt werden, da sonst zu niedrige Ergebnisse gefunden 
werden. Diese Beobachtung wird durch die eingehenden 
Untersuchungen obengenannten Ausschusses nicht be
stätigt. Auch kann die Ansicht nicht geteilt werden, 
daß die gasvolumetrische Kohlenstoff bestimmung etwas 
beschränkt für Schnellbestimmungen geeignet ist. Ueber- 
einstimmend mit dem Chemikerausschuß findet Kropf, 
daß für schwer verbrennbare Stahl- und Ferrolegierungen 
die Zuschläge Kupferoxyd, Bleioxyd und Bleidioxyd sich 
am besten bewähren.

Eine zweckmäßige Vereinigung von M angan-, 
C hrom - un d  N ick e lb e s tim m u n g  im  S ta h l be 
schreiben A lois E d e r u nd  H an s  E d e r4). In  schwach 
schwefelsaurer Lösung wird durch Ammoniumpersulfat 
Chrom zu Chromsäure und Mangan (bei Anwesenheit von 
Silberionen als Katalysator) zu Uebermangansäure 
oxydiert. Die Uebermangansäure wird durch Reduktion 
mit arseniger Säure maßanalytisch bestimmt, wobei man 
vor der Titration die katalytische Wirkung des Silbers 
durch Fällung als Chlorid unwirksam macht, während die 
Chromsäure nach Zerstörung des überschüssigen Am
moniumpersulfats mit Ferrosulfat und Kaliumperman
ganat titriert wird; anwesende Phosphorsäure verdeckt 
hierbei die Ferrisulfatfärbung. Hieran schließt sich dann 
die Bestimmung des Nickels, indem man nach Ueber- 
führung des Eisens in eine in Ammoniak lösliche Ver
bindung in schwach ammoniakalischer Lösung das Nickel 
mit Zyankalium titriert. Dieses kombinierte Verfahren, 
aus bekannten Einzelbestimmungen zusammengesetzt, ist 
in einer Einwage und in einem Gefäß mit geringstem 
Zeit- und Materialaufwand anwendbar. Die Werte sollen 
innerhalb 0 bis 2 % Mn, 0 bis 10 % Cr und 0,5 bis 10 % 
Ni bei richtiger Ausführungsweise unter sich und auch 
m it genauen Bestimmungsverfahren verglichen, gut 
übereinstimmen, würden*hlso für den Betrieb vollkommen 
genügen. Nickelgehalte unter 0,5 % werden zu hoch ge
funden.

E in e  neue  B estim m u n g sfo rm  des N ick e ls  
nach W. L ö ffe lb e in  u n d  J. S chw arz6) beruht auf 
der Fällung als Nickeloxalat. Neutralisiert man eine 
schwachsaure Nickellösung, die außer Alkalien und ge
ringen Mengen Ammoniumsalzen keine anderen Metalle 
enthalten darf, mit Natriumkarbonat, kocht auf und säuert 
mit Oxalsäure an, so scheidet sich quantitativ körniges,

4) Z. angew. Chem. 36 (1923), S. 183.
2) Z. angew. Chem. 36 (1923), S. 192/7 u, 205/9.
3) Chemikerausschuß-Bericht Nr. 36. Vgl. St. u. E. 

44 (1924), S. 393/7.
4) Chem.-Zg. 46 (1922), S. 10.85/6.
6) Chem.-Zg. 47 (1923), S. 369/70.
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grünblaues Nickeloxalat ab, das durch Glühen in Nickel
oxydul übergeführt oder in heißer schwefelsaurer Lösung 
m it Kaliumpermanganat titriert werden kann. Es ist 
gleichgültig, ob Nickel als N itrat, Sulfat oder Chlorid vor
liegt, die Fällung soll stets quantitativ sein.

G. E. F. L u n d e ll , J .  I. H o ffm an n  u nd  H. A. 
W rig h t1) veröffentlichen eine Zusammenstellung der 
Verfahren zur U n te rsu c h u n g  von C h ro m v an ad in - 
s ta h i. Die Kohlenstoff bestimmung führen sie durch 
unmittelbare Verbrennung im Sauerstoffstrom und Ab
sorption der gebildeten Kohlensäure in Natronlauge
asbest aus; die in Deutschland übliche einfachere volu
metrische Arbeitsweise scheint drüben noch unbekannt 
zu sein. Bei der Manganbestimmung wird zunächst durch 
Fällung mit Natriumbikarbonat eine Trennung des Chroms 
und Vanadins vom Mangan und dem größten Teil des E i
sens vorgenommen und dann das Mangan nach dem 
Natriumwismutatverfahren titriert. Phosphor wird nach 
dem Molybdatverfahren nach vorheriger Reduktion des 
Vanadins durch Ferrosulfat bestimmt, Schwefel gewichts
analytisch entweder durch Fällen als Bariumsulfat oder 
nach dem Evolutionsverfahren durch Lösen in Salzsäure. 
Die hierbei angegebene Säuredichte (1:1) dürfte jedoch 
zu niedrige Ergebnisse zeitigen. Silizium wird durch Lösen 
in Schwefelsäure bestimmt, welches Verfahren als schwe
dische Arbeitsweise bezeichnet wird. Zur Chrombestim
mung wird Oxydieren mit Ammoniumpersulfat und 
Titrieren mit Ferrosulfat empfohlen. Die Vanadinbe
stimmung beruht auf dem Verhalten von Ammonium
persulfat in einer kalten sauren Lösung, die kein Silber 
n itrat enthält. Unter dieser Bedingung oxydiert Persulfat 
Ferrosulfat, reagiert aber nicht auf vierwertiges Vanadin, 
Permanganat, zweiwertiges Mangan oder dreiwertiges 
Chrom. Man kann daher Vanadin durch einen LTeber- 
schuß von Ferrosulfat reduzieren, den Ueberschuß mit 
Persulfat zerstören und dann das reduzierte Vanadin 
m it Permanganat titrieren.

Die im Schrifttum angegebenen Verfahren zur Be
stimmung von Bor untersuchte A. S eu th e2) auf ihre 
Brauchbarkeit für die B estim m ung  von B or als 
L e g ie ru n g s b e s ta n d te il  im  S tah l. Außer hinreichen
der Genauigkeit wird die Durchführbarkeit des Verfah
rens mit einfacher Apparatur und in kurzer Zeit verlangt. 
Bei den Untersuchungen wurde festgestellt, daß die ge
wichtsanalytischen Verfahren, nämlich das von T had- 
d eef3) abgeänderte Berzelius-Strohmeyersche Verfahren, 
das auf der Bestimmung der Borsäure als Borfluorkalium 
beruht, und das Verfahren nach C. A schm an4), das auf 
der Wägung des Bors als Borphosphat beruht, den ge
stellten Anforderungen in bezug auf Zeitdauer und Ge
nauigkeit nicht genügen. Dagegen wurde das maßana
lytische Verfahren nach Jö rg e n se n 6), das auf der Um
setzung der Borsäure mit Natriumhydroxyd zu Na
triummetaborat (H 3BO s -f- NaOH =  N aB 02 -f- 
2 H 20) beruht, in einer abgeänderten Ausführungsform 
als sehr genau und in kürzester Zeit ausführbar 
befunden. Nach Seuthe stellt sich das Bestimmungs
verfahren des Bors im Stahl wie folgt: 1 g Stahl
wird im Kolben m it Rückflußkühler in 10 cm8 
Salzsäure 1,19 gelöst, zur Oxydation 10 cm3 3prozentige 
Wasserstoffsuperoxydlösung zugesetzt und aufgekocht 
Nach dem Erkalten gießt manWlie Lösung in einen 500- 
cm3-Meßkolben und fällt mit 25 cm3 Natronlauge (unge
fähr 20prozentig) das Eisen aus. Nach Filtration durch 
ein trockenes Faltenfilter nimmt man vom Filtrat 300 cm3, 
säuert m it Salzsäure (1: 5) eben an und kocht % 0t  zur 
Vertreibung der Kohlensäure m it aufgesetztem Rück
flußkühler. Zur Neutralisation der überschüssigen Salz
säure setzt man je 5 cm3 Kaliumjodat (2prozentig) und 
Jodkaliumlösung (Sprozentig) hinzu und entfernt das 
ausgeschiedene Jod durch tropfenweises Zusetzen von

1) J . Ind. Engg. Chem. 15 (1923), S. 1064/9.
2) Mitteilungen aus der Versuchsanstalt der Dort

munder Union 1 (1922), S. 22/5.
8) Z. anal. Chem. 36 (1897), S. 568.
4) Chem.-Zg.' 40 (1916), S. 960/1.
6) Z. angew. Chemie 10 (1897), S. 5.

1/10-norm.-Natriumthiosulfat. Darauf titriert man die- 
freie Borsäure m it 1/10-norm.-Natronlauge unter mehr
maligem Zusatz von Mannit, bis die rote Farbe nicht wieder 
verschwindet. Als Indikator dient Phenolphtalein. Aus 
der obengenannten Gleichung berechnet sich der T iter 
der 1/10-norm.-Natronlauge zu 0,0011 g Bor je cm3.

L ou is J o r d a n  und F. E. S w in d e lls1) beschreiben 
das im Bureau of Standards übliche Verfahren zur B e 
stim m u n g  von  g eb u n d en em  S tic k s to f f  in  E isen  
u n d  S ta h l, das im wesentlichen den Verfahren von 
A llen2) und T sch isch ew sk i3) nachgebildet ist. 5 g 
Späne werden im Becherglas in 50 cm3 ammoniakfreier 
Salzsäure 1,11 gelöst. In  den Destillierkolben, einen 
1-1-Erlenmeyerkolben, gibt man inzwischen 30 cm3 Na
triumhydroxydlösung (300 g in 500 cm3 Wasser), ein oder 
zwei Stückchen Zink und 400 cm3 destilliertes Wasser. 
Von dieser alkalischen Lösung destilliert man 200 cm3 
ab, schüttet das Destillat weg und gibt zu dem erkalteten 
Kolbeninhalt obige Stahllösung, ohne letztere zu fil
trieren. Man spült dreimal m it je 50 cm3 ammoniakfreiem 
Wasser nach und destilliert ungefähr 200 cm3 des Kolben
inhaltes in vorgelegte 25 cm3 Vioo-norm.-Schwefelsäure 
über. Den Ueberschuß an Schwefelsäure titrie rt man 
mit 1/100-norm.-Natronlauge zurück.

Ein von C lyde E. W illiam s und A rv id  A n d e r
son4) bekanntgegebenes Verfahren über die B es tim m u n g  
von  m e ta llis c h e m  E isen  in  E isen sch w am m  be
ruht auf der Umsetzung des metallischen Eisens m it 
Kupfersulfat zu Ferrosulfat und Kupfermetall. Letzteres- 
wird abfiltriert und das gebildete Ferrosulfat m it Kalium
permanganat von bekanntepi Wirkungsgrad titriert. Das 
Verfahren wurde an Eisenschwammsorten m it 0,5 bis 
90 % Fe ausprobiert und für brauchbar befunden.

Ueber d ie  m a ß a n a ly tis c h e  B es tim m u n g  d r e i 
w e rtig e n  E isen s  u n d  d ie  des K u p fe rs  b e i G e
g e n w a rt von  E isen  berichten F r ie d r ic h  L. H ah n  
und H e in ric h  W in d isch 6). Während Eisen in zwei
wertiger Form m it Permanganat leicht titrie rt werden 
kann, bietet die unmittelbare Titration dreiwertigen Eisens 
Schwierigkeiten. Man hat mehrfach versucht, die Reak
tion zwischen Ferrisalz und Thiosulfat, die zu Ferrosalz. 
und Tetrathionat führt, hierfür zu verwenden; dies schei
tert aber an der geringen Geschwindigkeit dieser Reaktion 
und der Schwierigkeit der Endpunktsbestimmung. Durch 
zahlreiche Versuche konnten die Verfasser nochmals fest
stellen, daß auf keinem der bisher vorgeschlagenen Wege 
Ergebnisse erhalten werden, die bei den unvermeidlichen 
Abweichungen in den Versuchsbedingungen unter sich 
und mit der Theorie einwandfrei übereinstimmen.

Nun lassen sich bekanntlich Ferrisalze jodometrisch 
bestimmen, aber nur m it einem sehr großen Aufwand an 
Jodid und an Zeit. Die Umsetzung von Cuprisalzen mit 
Jodiden zu Cuprosalz und freiem Jod verläuft hingegen 
augenblicklich; anderseits setzt sich bekanntlich Cupro
salz m it Ferrisalz sofort zu Cuprisalz und Ferrosalz um. 
Es war also anzunehmen, daß ein ganz geringer Zusatz 
von Kupferjodür zu dem Reaktionsgemisch die Umsatz
geschwindigkeit von Ferrisalz und Jodid außerordentlich 
steigern würde, und zwar so weit, daß es genügen müßte, 
dem zu bestimmenden Ferrisalz nur wenig Jodid zuzu
setzen und das freigewordene Jod sofort m it Thiosulfat 
wegzunehmen. Tatsächlich fanden Hahn und Windisch, 
daß mit einem geringen Bruchteil der sonst erforderlichen 
Jodidmenge und ohne Wartezeit Ferrisalze bestimmt 
werden können, wenn auf 20 cm3 1/10-norm.-Lösung nur 
0,2 mg Kupfer anwesend sind. Beliebig größere Kupfer
mengen stören nicht. Natürlich ist es nicht nötig, iso
liertes Kupferjodür zu verwenden; man setzt einfach der zu 
benutzenden Kaliumjodidlösung ein wenig Kupfersulfat 
und Stärke zu. In  Gemischen von Cupri- und Ferrisalz 
kann man mithin die Summe beider ohne weiteres be-

') Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 1135/6.
2) J . Iron Steel Inst. 40 (1880), S. 181.
a) St. u. E. 28 (1908), S. 397. J . Iron Steel Inst. 92 

(1915), S. 47/90. -------
4) J . Ind. Engg. Chem. 14 (1922), S. 1057/60.
5) Ber. d. deutsch. Chem. Ges. 56 (1923), S. 598/601
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stimmen. Zur Bestimmung des Kupfers allein gibt man 
einen mäßigen Zusatz von Orthophosphat und Phosphor
säure (auf 1 Mol. Eisen 2 Mol. Phosphat), der das Eisen 
vollkommen unwirksam macht und die Kupferbestim
mung nicht im geringsten beeinflußt.

Bekanntlich wird dreiwertiges Eisen mit Ammoniak 
quantitativ gefällt und als Eisenoxyd gewogen. Diese 

‘ Fällung ist ziemlich umständlich, weil das ausgeschiedene 
Eisenhydroxyd kolloidal ausfällt und beim Auswaschen 
leicht in Hydrosol übergeht; weiter besitzt es ein großes 
Adsorptionsvermögen, insbesondere gegen Alkalisalze. Der 
Niederschlag muß deshalb mehrmals aufgelöst und ge
fällt werden, was sehr zeitraubend ist und die Ungenauig
keit der Bestimmung vergrößert. Ein neues Verfahren 
zur g e w ic h ts a n a ly tis c h e n  B estim m u n g  des E i 
sens un d  se ine  T ren n u n g  v.pn M angan  d u rc h  
Q u eck silb e rsa lze  von B ogdan  S o la ja1) verdient 
daher Beachtung. In  der chemisch-analytischen Literatur 
der letzten 30 Jahre ist eine Tendenz vorhanden, das 
reine Ammoniak durch seine anorganischen und organi
schen Derivate zu ersetzen. Diese sind gewöhnlich schwä
chere Basen als Ammoniak selbst und bilden mit verschie
denen Metallsalzen entweder unlösliche komplexe Salze, 
oder diese werden als Hydroxyde ausgefällt. Solaja 
kam daher auf den Gedanken, zu diesem Zwecke das 
sogenannte weiße unschmelzbare Präzipitat, N H 2HgCl, 
zu verwenden. Die mit diesem Reagens versuchte Fällung 
aus einer Eisenchloridlösung zeitigte gute Ergebnisse. 
Die Fällung ist nicht kolloidal, sondern erfolgt in Form 
eines dichten, gut filtrierbaren und auswaschbaren Nieder
schlags und ist auch quantitativ. Weitere Versuchsweisen 
beschäftigten sich dann m it der Trennung von Eisen und 
Mangan. Man kann auf Grund der erhaltenen Ergebnisse 
m it Präzipitat nicht nur das Eisen quantitativ bestimmen, 
sondern auch das Eisen von Mangan quantitativ trennen.

G. E. J . L u n d e ll und H. B. K n o w les2) stellten 
planmäßige Untersuchungen an über die vielbestrittene 
B estim m u n g  von  A lu m in iu m  als P h o sp h a t. 
Die Untersuchungen bestätigten auch die sonst vielerorts 
gemachte Beobachtung, daß diese Bestimmungen fehler
haft sind; annehmbare Werte werden hiernach erreicht, 
wenn nur geringe Mengen Aluminium (1 bis 5 mg) vorhan
den sind, zu hoch sind die Befunde bei höheren Aluminium
gehalten. Einen Einfluß auf die Ergebnisse haben vor 
allem die Versuchsbedingungen. Zu niedrige Ergebnisse 
werden in der Regel erhalten, wenn ein zu knapper Ueber
schuß an Fällungsmitteln verwendet wird, wenn die Fällung 
in alkalischer Lösung vollzogen, oder wenn der Nieder
schlag unmittelbar mit heißem oder kaltem Wasser oder 
Ammoniumnitratlösung ausgewaschen oder schließlich 
verdünnte Essigsäure zum Auswaschen benutzt wird. 
Hohe Werte werden bei mittleren Aluminiumgehalten 
erhalten bei Verwendung eines starken Ueberschusses 
an Fällungsmitteln in essigsaurer Lösung. Auch ist der 
Erhalt eines normalen Aluminiumphosphates auf diese 
Weise schwierig. Unzuverlässig sind die Ergebnisse weiter
hin noch, wenn Eisen oder Titan oder beide zugegen sind 
und als Phosphat gefällt werden. Bei Gegenwart von 
Eisen werden je nach dem jeweiligen Gehalt zu hohe, 
bei Gegenwart von Titan zu niedrige Ergebnisse erhalten.

Den P h o sp h o r  in  V a n a d in e rz e n  bestimmt
F. W. K rie se l3) in der Weise, daß er den Phosphor in 
salpeter-schwefelsaurer Lösung durch feingeschabtes reines 
metallisches Zinn als Metazinnphosphat abscheidet, die 
Verunreinigungen Zinn und Arsen durch Schmelzen mit 
Zyankalium trennt und die mitgerissene Vanadinsäure 
durch Ferrozyankalium abscheidet.

Die zahlreichen Verfahren, die für die K o h le n 
sä u re b e s tim m u n g  in  K a rb o n a te n  angegeben worden 
sind, haben das Verlangen nach einem Verfahren, das bei 
größtmöglicher Einfachheit in der Handhabung rasch 
und genau arbeitet, noch nicht völlig zu befriedigen ver
mocht. Dem erstrebten Ziel am nächsten kommen die 
gasvolumetrischen Verfahren. Die zurzeit gebräuchlichen

J) Chem.-Zg. 47 (1923), S. 557.
*) J. Ind. Engg. Chem. 14 (1922), S. 1136/7.
8) Chem.-Zg. 47 (1923), S. 177/8.

Verfahren dieser Art gehen sämtlich von der Vorstellung 
aus, daß es nicht möglich sei, durcn Auskochen der sauren 
Flüssigkeit, in der die Zersetzung des Karbonates erfolgt, 
die Kohlensäure völlig zu vertreiben, daß es vielmehr 
notwendig sei, gleichzeitig ein indifferentes Gas durch 
die Flüssigkeit hindurchstreichen zu lassen. Eingehende, 
von C. T u b a n d t u n d  H a rry  W eisz1) durchgeführte 
Untersuchungen ergaben jedoch, daß es sehr wohl möglich 
ist, auch ohne Anwendung eines indifferenten Gases 
alle Kohlensäure aus der Zersetzungsflüssigkeit auszu
treiben; man muß diese nur hinreichend kräftig sieden 
lassen. Bemißt man dazu noch die Menge der angewandten 
Salzsäure so, daß sie die zur Zersetzung des Karbonates 
gerade ausreichende Menge nicht wesentlich überschreitet, 
so ist die völlige Austreibung der Kohlensäure schon 
nach kürzester Zeit beendet. Ein solch lebhaftes Sieden 
führen die Verfasser in einem Gasvolumeter aus, hei dem 
hinter dem Siedegefäß ein wirksamer Kühler eingeschaltet 
ist. Hierdurch wird der bei den sonst üblichen gasvolu
metrischen Verfahren eintretende Uebergang von Flüssig
keit in das Gasmeßrohr vermieden und die Volumen- 
messung nicht behindert. Durch eine Kühlwasserleitung 
wird in allen Teilen des Apparates vor und nach dem Sieden 
eine gleiche und konstante Temperatur gehalten, wodurch 
eine unmittelbare Volumenmessung, d. h. ohne eine 
Absorption der Kohlensäure auszuführen, möglich ge
macht ist. Das Verfahren wird als Schnellverfahren 
empfohlen.

Zur S c h n e llu n te rsu c h u n g  von  K a lk s te in , 
D o lo m it u nd  ä h n lic h e n  G este in en  wägt A. D e s
g raz2) von dem feingepulverten, bei 110° getrockneten 
Probegut in einem Porzellanschälchen 1 g ein und glüht 
bei etwa 950° bis zu konstantem Gewicht, woraus sich der 
Glühverlust ergibt. Man benetzt den Glührückstand 
mit einigen Tropfen Wasser, spritzt den Inhalt des Schäl
chens mit wenig Wasser in ein 150-cm3-Becherglas, 
übergießt ihn mit 30 cm3 einer konzentrierten Chlorammon
lösung und kocht, bis der sofort auftretende Ammoniak
geruch verschwunden ist, hält das Becherglas dabei be
deckt una ersetzt das verdampfende Wasser. Hierdurch! 
werden die ursprünglich als Karbonate vorhandenen« 
Oxyde des Kalziums und Maguesiums in Chloride über
geführt, während die anderen Bestandteile des Gesteins«, 
Silikate, Phosphate, Sulfate, Eisen- und Manganoxyde, 
Tonerde u. a. m., unzersetzt bleiben. Der Rückstand wird 
abfiltriert und, wenn erforderlich, zur Bestimmung von 
Kieselsäure, Eisenoxyd, Tonerde, Phosphorsäure usw. 
benutzt. Das wasserklare Filtrat wird in eiDem Meßkolben 
aufgefangen und aufgefüllt. Das Kalzium wird als Oxalat 
bestimmt. Zur Bestimmung der Magnesia kann das 
Filtrat aus der Kalkfällung verwendet werden durch 
Fällung als Magnesiumammoniumphosphat in gewohnter 
Weise. Zeitsparend ist es aber, wenn man eine Teillösung 
der Chloride verwendet und unter Umgehung der Kalk- 
fällung ähnlich verfährt wie bei der Bestimmung der 
Gesamtphosphorsäure in Thomasschlacken. 100 cm3 der 
ursprünglichen Chloridlösung werden in einem 300-cm3- 
Becherglas mit 10 cm3 lOprozentiger Zitronensäure, 
50 cm3 Ammoniak 0,91 und 30 cm3 Ammoniumphosphat
lösung (50 g im 1) versetzt und stark gerührt. Empfehlens
wert ist es, die Fällung bei 80° vorzunehmen und das 
Becherglas unter starkem Rühren sofort in fließendem 
kalten Wasser zu kühlen. Der Niederschlag von körnigem 
Ammoniummagnesiumphosphat setzt sich sehr rasch 
zu Boden und kann, besonders bei höherem Magnesia
gehalt, nach y2 st abfiltriert werden. Letzteres Verfahren 
hat sich namentlich für Dolomit und Magnesit vorzüglich, 
bewahrt. (gc, ,uß folgt )

Eine ununterbrochene Reinigung von Bandeisen.

Eine ununterbrochene Reinigungsmaschine zum FnK  
fernen des Sinters von Bandeisen vor dem Kaltwalzen, 
wurde kürzlich3; bei der Trumbull Steel Co. Warren, 0.,.

')  Chem.-Zg. 46 (1922), S. 1105.
2) Gieß.-Zg. 19 (1922), S. 712/3. Z. angew. Chem. 35,

(1922), S. 714/5.
3\ Iron Age 113 (1924), S. 1358/9.
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äufgestellt. Das Bandeisen wird durch eine Reihe von 
Säurekasten gezogen und auf Bandeisenwickelmaschinen 
(Abb. 1 und 2) aufgewickelt, so daß es nach dieser Behand
lung seine ursprüngliche Form wiederbekommt. Zu
nächst geht der Streifen durch fünf Säurekästen, die mit 
verdünnter Schwefelsäure gefüllt sind. Die hölzernen 
Kasten sind 7,4 m lang, 1,95 m breit und 0,3 m tief. Auf 
•diese Behälter folgt ein Kasten für kaltes Wasser, 2 m 
•lang und ein weiterer Kasten für heißes Wasser von 5 m 
.¡Länge, in denen die Säure abgewaschen wird. Es folgen 
dann je ein Kalk- und Oelkasten, um das Bandeisen auf 
Wunsch mit einem Kalk- oder Oelüberzug zu versehen 
für den Versand. Nach Verlassen des letzten Bades durch
läuft das Bandeisen eine gasgeheizte Trockenkammer, 
um dann auf den Trommeln der Bandeisenwickelmaschine 
aufgewickelt zu werden. Die Maschine besitzt 16 Trom
meln, so daß 16 schmale Streifen oder 8 breite Streifen 
bis zu 200 mm Breite zu gleicher Zeit gereinigt werden 
können. Sie wird durch einen 50-PS-Motor mit veränder
licher Drehzahl von 500 bis zu 1500 Umdr./min ange
trieben.

Vor den Säurebehältern befindet sich eine Brech
einrichtung für den Sinter, die aus drei Rollen besteht. 
Sobald das Ende einer Rolle erreicht ist, wird der Anfang 
der nächsten durch Punktschweißung mit ihr verbunden. 
Das angeschweißte Stück wird abgeschnitten, sobald die 
Wickelmaschine erreicht ist. In den Säurekasten läuft 
das Bandeisen über Granitrollen. Die Streifen laufen mit 
einer Geschwindigkeit von 3,5 bis 4,5 m/min durch die 
Kasten. Die Erzeugung beträgt 50 t  in 24 st.

Mit dieser neuen Einrichtung ist die Reinigung bedeu
tend wirkungsvoller und gleichmäßiger als nach dem 
bisherigen Verfahren, nach dem das Bandeisen in auf- 
gewickeltem, allerdings etwas geöffnetem Zustand ge
beizt wurde, indem es 15 bis 20 min im Beizkessel blieb. 
Eine vollständige Entfernung des Sinters wurde hier
durch jedoch nicht erzielt, und wenn das Bandeisen kalt 
ausgewalzt wurde, so hatte es viele Flecken. Auch ist 
eine Ersparnis an Saure und an Reinigungskosten mit 
dieser neuen Einrichtung verbunden. H. Jllies.

Eine neuartige Rohrverbindung.

Die Rohrverbindung, Bauart Victaulic1), besteht 
nach Abb. 1 und 2 aus einer einteiligen Gummimanschette,

3) Vgl. Engg. 108 (1919), S. 479; 112 (1921), S. 375; 
116 (1923), S. 293; 117 (1924), S. 215/6.

die über die zu verbindenden Rohrenden geschoben und 
durch einen äußeren mehrteiligen Ring aus Stahl um
schlossen wird. Im vorliegenden Falle ist der Ring wegen 
seines großen Durchmessers vierteilig, und zwar aus Halb
stahl ausgeführt worden, während man bei kleineren 
Durchmessern zweiteilige Ringe verwendet.

SSV 1370 

270
- 3300

Abb. 1. ltohrverbindung;, Bauart V ictaulic.

Die Verbindung 
besitzt mancherlei 
Vorzüge: Sie ist leicht 
anzubringen, gestat
te t ziemlich beträcht- 
licheLängen und Rich
tungsänderungen, so 
daß Expansionsstöcke 
und Krümmer gespart 
werden können, sie 
hält bei den höchsten 
Betriebsdrücken zu
verlässig dicht, und sie , ... .. Abb- 2 Schnitt duroh die Rolir- 
soll n ich t teu ere r sein V erb in d u n g 1, Bauart Victaulic. 
ak  eine gew öhnliche
Flanschverbindung. Damit die Leitung durch die Längs
bewegung und den Flüssigkeitsdruck nioht auseinander
gerissen werden kann, sind die Rohrenden mit Bunden ver
sehen, die von dem äußerenRingumfaßtwerden. Die Breite 
der Bunde einerseits und die der Aussparung in dem die 
Bunde umschließenden Ring anderseits ist so bemessen,
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daß die Stirnflächen der Rohre 6 bis 12 mm voneinander 
abstehen, also eine Längsbewegung um dieses Maß 
möglich ist.

Der geringe Durchmesser und die leichte Montage der 
Vietaulie-Verbindung gestattet deren Anwendung auch an 
solchen Orten, wo wegen Raummangels und erschwerter 
Zugänglichkeit dieAnbringung einer Flansch- oder bleiver- 
stemmten Muffenverbindung erschwert oder unmöglich 
ist. E in Beispiel dafür zeigt Abb. 3. Die eingangs erwähnte 
große Leitung mußte dicht an die eine Seitenwand des 
Tunnels verlegt werden, wo kein Raum für das Verstem
men einer Muffen Verbindung oder für das Anziehen der 
Schrauben einer Flanschverbindung zur Verfügung stand.

Abbildung: 3. Rohrleitung mit Victanlic-Verbindungen.

Bemerkenswert ist auch die Schnelligkeit, mit der 
eine so große Rohrverbindung hergestellt werden kann. 
Während zur Herstellung einer Muffenverbindung etwa 
2% kg Hanfstrick und rd. 25 kg Blei eingestemmt werden 
müssen und dazu ein Zeitaufwand von 2% bis 3 s t  er
forderlich ist, war zur Montage einer Vietaulie-Verbindung 
nur ein Zeitraum von rd. 20 min nötig. Die Leitung hat 
sieh unter einem Probedruck von 11 a t als vollkommen 
dicht erwiesen, was auch leicht verständlich ist, da die

Rohre bemerkbar machen und durch die beiden Mano 
meter angezeigt werden müssen.

Dieses Ergebnis ist nicht weiter verwunderlich, wenn 
man die Form der Manschette in Abb. 2 und 4 betrachtet. 
Danach hat dieselbe an der Dichtungsstelle T-förmigen 
Querschnitt, die äußeren Flanschen der Manschette werden 
durch den im Außenrohr herrschenden Ueberdruck an
gepreßt, wodurch die Abdichtung bewirkt wird. Wahr
scheinlich waren auch, wie bei der großen Leitung, die 
Rohrenden abgedreht. Versuche, die auf einem deutschen 
Werke m it Original-Vietaulic-Kupplungen nach Abb. 5 an
gestellt wurden, hatten jedoch bei niedrigen Wasser- und 
Luftdrücken kein befriedigendes Ergebnis, und die 
Verbindungen, die bei 80 a t Wasserdruck vollständig dicht 
waren, zeigten sich bei geringem Druck undicht. Die 
Flanschen der Manschette sind, wie Abb. 5 zeigt, nach 
innen geneigt und legen sich, wenn die Rohre eingeschoben 
werden, mit leichter Spannung um diese. Diese leichte 
Spannung genügt aber nicht zur Abdichtung, wenn die 
Rohrenden nicht sauber bearbeitet sind, oder wenn sie 
etwas Untermaß haben. Die Rauhigkeiten und Längsriefen, 
wie sie bei handelsüblichen Rohren häufig Vorkommen, 
werden von der Manschette überbrückt, und es bleiben 
feine Kanäle offen, durch welche Luft und Gas leicht hin
durchtreten können, wenn der Druck nicht groß genug ist, 
um die Manschette auf die rauhe Oberfläche des Rohre», 
niederzupressen.

Die Vietaulie-Verbindung soll schon in erheblichem 
Umfange für Gas, Wasser, Preßluft, Oel und andere Stoffe
verwendet werden, doch ist noch nicht bekanntgeworden, 
daß sie auch für Dampfleitungen zur Anwendung gekom
men ist. Jedenfalls fehlt es zur Zeit noch an einem elasti
schen, gegen Dampf widerstandsfähigen Dichtungsmittel.

Nach dem gleichen Prinzip abdichtende Rohrver
bindungen sind auch in Deutschland bekannt und im Ge- 
brauch. Sie werden für flie
gende Feuerlöschleitungen,
Feldberegnungen und für 
andere Zwecke, wo es auf

Abbildung 4. Versuehseinricbtang znr Prüfung der Rohrverbindang Vietaalic 
auf Ueber- und Unterdrück.

Abbildung 5. Alte Aus- 
fuhrungsform der V ictauüc- 

Rohrrerbindung.

Gummimanschette unter steigendem Druck immer besser 
abdichtet. Die Höhe des zulässigen Betriebsdruckes einer 
Vietaulie-Verbindung ist eigentlich nur von der Stärke des 
Ringes und der Schrauben, die diesen Zusammenhalten, 
abhängig. Es macht also keine Schwierigkeit, die Ver
bindung für die höchsten praktisch vorkommenden Drücke 
zu bauen, doch ist ihre Brauchbarkeit bei niedrigen 
Drücken oder bei Vakuum weniger offensichtlich.

Nach der Quelle soll die Verbindung auch unter 
Vakuum befriedigend arbeiten, was durch einen Versuch 
mit der in Abb. 4 dargestellten Einrichtung bewiesen sein 
soll. Die Abbildung zeigt zwei konzentrisch ineinander
gesteckte Rohrstücke, die durch Victaulic-Verbindungen 
an beiden Enden verschlossen und an dem einen zentriert 
sind. Beide Rohre werden durch die anschließenden Ven
tile und Leitungen mit Preßluft von 2 a t abs. gefüllt und 
dann die Luft aus dem inneren Rohr abgelassen, so daß im 
äußeren Rohr ein Ueberdruck von 1 a t besteht. Hierbei 
soll sich die Verbindung als vollkommen dicht erwiesen 
haben. Eine Undichtheit hätte sich durch Sinken des 
Druckes im äußeren und Steigen desselben im inneren

schnellen An- und Abbau ohne Zuhilfenahme von Schrau
benschlüsseln und sonstigen Werkzeugen ankommt, 
verwendet. Bei diesen Verbindungen werden sta tt einer 
Doppelmanschette zwei einfache, und zwar eine an jedem 
Ende der Kupplungsmuffe verwendet, wodurch die Muffe 
eine größere Baulänge und die Leitung eine größere Be
weglichkeit erlangt. Derartige Rohrleitungen passen sich, 
ähnlich wie ein Schlauch, jeder Bodengestaltung an. Wo 
besonderer Wert auf geringes Gewicht gelegt wird, z. B. 
bei fliegenden Leitungen für Feuerlöschzwecke, werden 
die Kupplungen aus Leichtmetall (Silumin) hergestellt.

Ph. Brchh

Die Verwertung der Abwärme von Topfglühöfen in einem  
Kaltwalzwerk.

H. F ra n k ,  Hagen, bespricht1) eine von ihm ent
worfene, bei dem Wickeder Eisen- und Stahlwerk, G. m.
b. H., Wickede (Ruhr), zur Ausführung gebrachte Ab
wärmeverwertungsanlage bei Topfglühöfen. Die vorge-    «

x) Wärme 47 (1924), S. 479/83.
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nommenen, durch Schaubilder dargestellten Messungen 
ergaben die Notwendigkeit, als Wärmeträger Heißwasser 
zu benutzen, welches im Hinblick auf die großen horizon
talen Entfernungen mittels Kreiselpumpen umgewälzt 
werden muß. Hinter je einer Batterie von 6 bzw. 12 Oefen 
ist ein Rauchgasvorwärmer unterirdisch angeordnet. 
Hierbei tr it t keine Inanspruchnahme des Glühraumes ein, 
und es wird jede unnötige Rauchgasabkühlung und Zug
verminderung beseitigt. Die mangelnde Uebereinstim- 
mung zwischen Wärmeerzeugung und -bedarf mußte 
durch Anordnung zweier Heißwasserspeicher überbrüokt 
werden. Diese wurden in einer besonderen Schaltzentrale 
aufgestellt, wo durch Schieber die Wärme Verteilung im 
ganzen Werk beherrscht werden kann, und wo auch die 
Meß- und Sicherheitsvorrichtungen untergebracht sind. 
Die erzeugte Wärme dient zur Beheizung der Walzhalle 
mittels dreier Umluft- und zweier Erischlufterhitzer. 
Letztere schaffen einen geringen Ueberdruck im Raume, 
der das Eindringen kalter Luftströme von außen ver
hindert. Ein weiterer Lufterhitzer entnimmt warme Luft 
aus der Glüherei, die er weiter erwärmt und mittels einer 
isolierten Blechrohrleitung in die Beize drückt, die so 
ausreichend erwärmt und entnebelt wird. Angeschlossen 
sind ferner Werkstätten- und Betriebsbüroräume, die 
kaufmännischen Büros, Arbeiteraufenthalts-, Wasch- und 
Baderäume. In  letzteren wird das erforderliche Warm
wasser durch Boiler erzeugt. Dieser Teil der Anlage bleibt 
auch im Sommer in Benutzung, wie auch die Walzhalle 
im Sommer durch die Lufterhitzer wirksam gekühlt wird. 
Durch die Abwärmeanlage, über deren Wirtschaftlichkeit 
Aufschluß gegeben wird, konnten 4 Dampfkessel und 
1 Warmwasserkessel außer Betrieb gesetzt werden, und 
■es gelingt nunmehr, alle Wärmeerfordernisse durch die 
■Ofenabwärme allein zu decken.

Ausländische Liefervorschriften.
D er N o rm en au ssch u ß  der D eu tsch en  I n d u 

s t r ie ,  Berlin NW 7, Sommerstr. 4 a, teilt mit, daß die 
als Unterlagen für Auslandslieferungen gegebenenfalls 
benötigten Normenhefte der Normenausschüsse von 
Belgien, Kanada, England, Frankreich, Holland, Italien, 
Oesterreich, Schweden, der Schweiz und den Vereinigten 
Staaten von Amerika vollzählig in seiner Bücherei vor
handen sind und auch an die beteiligten Kreise leihweise 
überlassen werden.

Aus Fachvereinen.
B ritish  E m pire M ining  and Metallurgical  

C o n g r ess .
In  Verbindung mit der Britischen Weltausstellung 

in Wembley wurden eine Reihe von Kongressen abge
halten, darunter der „Empire Mining and Metallurgical 
Gongress“, der in der Zeit vom 3. bis 6. Juni 1924 in 
London tagte. In  seiner Abteilung C: E isen  und  S tah l 
wurden eine Anzahl bemerkenswerter Vorträge gehalten, 
über die wir nachstehend auszüglich berichten.

Fred C lem en ts , Rotherham, hielt einen Vortrag über 
Neuzeitliche englische Hochofenanlagen.

Einleitend wies der Vortragende darauf hin, daß in 
England die Verschiedenheit der Rohstoffe und des Kokses 
eine einheitliche Entwicklung der Hochofenindustrie nicht 
in dem Maße zugelassen habe, wie es in Deutschland auf 
Grund seiner riesigen Erzlager in Lothringen und in 
Amerika dank seiner Erzlager im Oberen-See-Bezirk der 
Fall gewesen sei. Die Vorkommen in England weichen 
so sehr voneinander ab, daß jedes eine besondere Behand
lung zur Erlangung günstiger Ergebnisse verlange. Aus 
einer Reihe Gründe wurde in den letzten 10 Jahren dem 
Hochofenbau eine erhöhte Aufmerksamkeit gewidmet 
so daß heute Hochöfen in Betrieb sind, die vom tech
nischen Standpunkt aus nicht nur mit den Hochöfen an 
derer Länder einen günstigen Vergleich aushalten, son
dern ihnen sogar in mancher Hinsicht überlegen’ sind.

Um ein Bild von dem gegenwärtigen Stand der eng 
lischen Roheisenerzeugung zu geben, führt der Vortra

gende vier neue englische Hochofenanlagen an, die unter 
verschiedenen metallurgischen Bedingungen arbeiten. 
Es sind dies:

1. die C a rn fo r th  H e m a ti te  I ro n  Co., Ltd. C arn- 
fo r th ,  deren Anlage aus 3 Hochöfen besteht, von denen 
der letzte 1923 vollendet und angeblasen wurde. Die An 
läge ist im Besitz der Firma John Brown & Co., Ltd. 
Atlas Works, Sheffield, die sich damit die Erzeugung 
eines Sonderhämatiteisens sicherte, das sie zur Herstel
lung von hochwertigen Gußwaren benötigt.

2. D o rm an , L ong  & Co., L td . P o r t  C la ren c e , 
M id d le sb ro u g h . Der Ofen Nr. C wurde im Jahre 1923 
vollendet und in Betrieb gesetzt.

3. E bbw  V ale S te e l , I r o n  a n d  S oa l Co., L td . 
Mon. Die Oefen Nr. 4 und 5 stammen aus dem Jahre 
1920 bzw. 1923.

4. P a rk  G a te  I ro n  an d  S te e l Co., L td . R o th e r 
ham . Ofen Nr. 3 wurde 1918 angeblasen und stellt Roh 
eisen für die eigenen Stahlwerke her.

Clements, der im Jahre 1920 einen Vortrag über eng
lische Hochofenbetriebsführung gehalten hat1), stellt fest, 
daß seit dieser Zeit ganz allgemein die Hochöfen in Eng
land größer geworden sind und eine höhere Erzeugung 
aufzuweisen haben. E r betont mit Recht, daß diese E n t
wicklung unvermeidlich geworden sei. Die bei dem Bau 
von größeren Ofeneinheiten gemachten Erfahrungen soll
ten den Widerstand, der sich gegen Vergrößerung der 
Ofeneinheiten richtete, beseitigen. Die Behauptung, daß 
kleinere Oefen sich leichter kontrollieren lassen und daher 
ein regelmäßigeres und besseres Eisen liefern, läßt eich 
nicht mit den tatsächlichen Verhältnissen begründen. 
Der Erfolg großer Hochöfen hängt vollkommen von der 
regelmäßigen Ofenführung ab, und dies ist nur bei einem 
richtigen H o c h o fe n p ro fil möglich. Die Hauptpunkte, 
die das Hochofenprofil bestimmen, sind der Charakter 
der Erze und die Natur des zur Verfügung stehenden 
Brennstoffes. Letztere verdient größte Beachtung, da die 
Höhe des Ofens begrenzt wird durch die Fähigkeit des 
Kokses, mechanischer Belastung Widerstand zu leisten. 
Daher haben die mit vorzüglichem Durham-Koks be
triebenen Oefen durchschnittlich eine Höhe von 27 bis 
28 m, während der Park-Gate-Ofen, der m it Yorkshire- 
Koks arbeitet, nur 21,33 m hoch ist. In  diesem Falle 
würde allerdings eine Erhöhung um 1 y2 bis 3 m möglich 
sein. Die Höhe der m it Derbyshire-Koks arbeitenden 
Oefen ist durch dessen geringe mechanische Festigkeit 
auf 15 bis 18 m begrenzt.

Während so die Höhe des Ofenschachtes bestimmt 
wird, ist der Durchmesser der Gichtglocke der bestim
mende Faktor für den Durchmesser des oberen Teiles 
des Schachtes. Clements sieht als äußersten Durchmesser 
der Glocke, bei der Beschickungsstoffe von ungleicher 
Stückgröße noch vorteilhaft verwendet, d. h. noch regel
mäßig verteilt werden können, 3,65 m an und betrachtet 
es als eine der dringendsten Aufgaben,, denen der heutige 
Hochöfner gegenübersteht, einen Verteiler zu bauen, der 
noch größere Abmessungen besitzt. E rst wenn diese 
Aufgabe gelöst ist, würde ein weiterer größerer Schritt 
in der Entwicklung des Hochofens getan. Bei einem 
Glockendurchmesser von 3,65 m ergibt sich ein Durch- 
messer des obersten Schachtes von 5 m. Aus einer lang
jährigen Erfahrung und Beobachtung heraus stellt Cle
ments folgende Verhältnisse zwischen Höhe des Ofens 
und Glockendurchmesser zusammen:

Höhe des Ofens
19,81 -  22,86 m 
22,86 -  25,90 „ 
25,90 -  28,95 „ 
28,95 -  32,00 „

Qlockendurchmesser 
2,74 m 
3,05 „
3,34 „
3; 65 „

Weiterhin sieht er 3,34 m als größte Entfernung zwischen 
Formenebene und oberster Rasthöhe an. Der Rastwinkel 
soll 75 bis 80° betragen.

Unter Zugrundelegung dieser Abmessungen und der 
oben festgelegten Abmessungen des Schachtes ist das 
Hochofenprofil bestimmt. Wenn dabei der Gestelldurch-

l ) Siehe St. u. E. 41 (1921), S. 379.
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messer größer wird, als bisher üblich, so entstehen daraus 
doch keine Schwierigkeiten für den Betrieb des Ofens. 
Man hat sich bisher hinsichtlich des Durchdringens des 
Windes durch den gesamten Ofenquerschnitt eine falsche 
Vorstellung gemacht. Die Praxis lehrt, daß selbst bei 
einem Gestelldurchmesser von 6,7 m, wie ihn die Oefen 
der South Chicago Works of Illinois Steel Company haben, 
sich im Betrieb keine Beanstandungen irgendwelcher Art 
ergeben haben. Wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht, sind 
die Gestelldurchmesser der angeführten Oefen beträcht
lich geringer.

Die Oefen würden noch bessere Ergebnisse zeitigen, 
wenn man, von den oben erwähnten Gedanken ausgehend, 
das Gestell erweitern würde.

Clements faßt seine An
sichten in folgende sechs 
Punkte zusammen:

1. Profiländerungen sol
len sich zunächst möglichst 
an das ursprüngliche Profil 
anlehnen und erst ganz all
mählich in das gewünschte 
Profil übergehen.

2. Der auf gegebene Möl
ler soll von gleicher Stück
größe sein und 10 cm3 nicht 
•überschreiten.

3. Die Beschickung muß 
m it völliger Genauigkeit 
über den ganzen Ofen verteilt 
werden. Der Verteiler soll 
so gebaut sein, daß der Be
triebsleiter die Verteilung 
kontrollieren kann.

4. Der Betriebsleiter soll 
einen zuverlässigen Apparat 
haben, der ihm die Höhe der 
Begichtung im Ofen und ihre 
Verteilung anzeigt.

5. Die Gebläsemaschinen 
müssen in der Lage sein, 
auch über das Maximum des 
vom Ofen benötigten Windes 
Wind zu üefern. Sie sollten 
weiter eine leichte Regulier- 
barkeit besitzen. Der Ofen 
soll nach Möglichkeit mit einer konstanten Windmenge 
betrieben werden.

6. Die Winderhitzer müssen genügen, um ohne große 
Unterschiede die Temperatur des heißen Windes kon
stan t zu halten.

An Hand dieser Grundsätze untersucht Clements 
die vier angezogenen Hochöfen.

In  Abb 1 sind die O fen p ro file  der vier Oefen 
eingezeichnet, wie sie in Wirklichkeit sind, und wie sie 
sich auf Grund der einleitend aufgestellten Abhängig
keiten rechnerisch ergeben würden. Die voll ausge
zogenen Linien zeigen das wirkliche und die gestrichel
ten das errechnet« Profil. Es erübrigt sich, auf weitere 
Einzelheiten, wie sie in dem Vortrag gegeben sind, näher 
einzugehen, da sie an sich nichts wesentlich Neues bringen 
und vom Standpunkt -der deutschen Verhältnisse aus 
als überholt angesehen werden können.

Bezüglich des K o k ses  wird m itgeteilt,_daß irgend
welche Einrichtungen, den Koks zu brechen und auf 
gleiche Stückgröße zu bringen, in England nicht vor
handen sind. Man läßt den Koks, wie er aus den Koks
öfen kommt, über Roste laufen, um den Grus afbzuschei- 
den, bringt ihn im übrigen aber so, wie er entfällt, in den 
Hochofen. Brecheinrichtungen für Erze und Kalkstein 
sind ebenfalls zurzeit noch nicht vorhanden, indes hat 
die Park Gate Iron and Steel Co. vorgesehen, Erz und 
Kalkstein zu brechen. Clements ist der Ansicht, daß es 
«inen wesentlichen Vorteil bedeuten würde, wenn dies 
überall geschähe. Man kann ihm darin nur recht geben. 
Auch in Deutschland wird noch vielerorts dem Brechen 
von Kalkstein und Erz nicht die nötige Aufmerksamkeit 
geschenkt, und man könnte vielen deutschen Hochofen

werken nur empfehlen, sich die Ideen des englischen 
Hochofenmannes zu eigen zu machen.

Eine ganz besondere Bedeutung mißt Clements der 
Verteilung der Beschickung bei. E r ist der Ansicht, daß 
die mechanische Verteilungsvorrichtung eine bessere Ver
teilung der Begichtungsmasse ermöglicht, als es selbst 
durch Handbegichtung geschehen kann.

Im folgenden werden dann die verschiedenen Ver
teilerkonstruktionen eingehend besprochen. Der B ro w n 
sche V e r te i le r ,  wie ihn Carnforth und Ebbw Vale be
sitzen, stellt, obwohl er gute Betriebsergebnisse gezeitigt 
hat, doch nicht die beste Bauart dar. Je nach der Stel
lung des Verteilers kommt die Beschickung mit verschie
dener Geschwindigkeit und damit mit verschiedener Ver

teilung in den Ofen. Außerdem ist es unmöglich, an einen 
bestimmten Teil des Ofens nach Belieben zu kippen, wie 
es etwa beim Schiefgehen des Ofens erforderlich ist. Man 
geht daher in England immermehr dazu über, diese Bau
art aufzugeben. Der P o h lig sch e  V e r te i le r ,  wie er 
bei Dorman, Long & Co. benutzt wird, ist entschieden 
besser. Die Wirksamkeit des Verteilers ist jedoch im 
wesentlichen von der Sorgfalt abhängig, mit der er be
dient wird.

3 Die Park Gate Company verwendet einen Verteiler, 
der nicht so bekannt sein dürfte wie der Brownsche und 
Pohligsche Verteiler. Abb. 2 zeigt diesen V e r te i le r ,  
der nach C lem en ts’ eigenem P a t e n t , gebaut ist. In  
diesem Falle wird eine doppelte Glocke verwendet. Die 
obere ist verhältnismäßig groß im Vergleich zur H aupt
glocke. Sie kann mit ihrem Trichter ganz beliebig gedreht 
werden. Von dem Betriebsleiter kann die Drehung in 
einem Kontrollhäuschen elektrisch überwacht werden. 
Die genaue Stellung des Trichters ist jederzeit bekannt. 
Der Schrägaufzug hat zwei Gichtwagen, so daß das tote 
Gewicht des einen das des anderen aufhebt. Die beiden 
Ladungen werden in eine Glocke geleert, und der Trichter 
wird mit der Glocke um 90° gedreht. Die kleine Glocke 
wird geöffnet, und das Ergebnis ist eine einwandfreie 
Verteilung auf die große Glocke, deren Oeffnen dann den 
Turnus vollendet. Befinden sich die nächsten zwei L a
dungen auf der kleinen Glocke, so wird dieselbe vor der 
Entleerung um 180° gedreht. Die nächste Drehung be
trägt unter sonst gleichen Bedingungen 270°. H inzu
gefügt kann noch werden, daß man auch eine einzelne 
Ladung auf die Glocke bringen kann, und daß man die 
Glocke dann bis zu jedem beliebigen Punkte drehen und

bestehendes Phgf// 
ennechnehes -
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Hochofen Nr. 1 Hochofen „ 0 “ Hochofen Nr. 5
Carnforth. Dorman, Ebbw Yale.

Long & Co., Middlesbrough.
Abb. 1. Hochofenprofile.

Hochofen Nr. 3 
Park Gate.
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Zahlentafel 1. V i e r  n e u e  e n g l i s c h e  H o c h ö f e n .
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Begichtungsart Verteiler
System ,,Brown“ System „P oh lig“ Verteiler 

System  ,,Brown'*
L»opp. Glocke, Urehen der 
Trichter nach Beschickung

Rastkühlung Patent ,,Sahlin“ 
wassergekühlte Rast

Gepanzerte Rast 
äußere Wasserberieselung

Schmiedeiserne Wasser
rinnen um das Rastmauer

werk

Gepanzerte Rast, dünne 
W andstärke, äuß. Wasser

berieselung
V e r h ä l t n i s s e  : 

Querschnitt der Glocke 
Beschickungsoberfläche 
Beschickungsoberfläche 

Querschnitt der Rast

Ausbringen, tons je Woche

Genaue Blaszeit je  Woche nach Ab
zug der Gieß- und Windumstellzeit

Mittlere stündliche Eisenerzeugung 
nach Abzug aller Aufenthalte

Eisensorte

12

(Kohlenstoff 
Silizium . . 
Phosphor. . 
Schwefel . . 
Mangan . .

2,895 0  1
4.724 0  “  2,6
4.724 0  1 
6,165 0  -  Ï J

3353 0 _
_  2j4 

1
6553 0  — L6

5181 0  
5181 0

3353 0  
4724 0  
4724 0  
6705 0

1730 tons mittl. 
2030 ,, max.

1420 tons m ittl. 
2030 ,, max.

2950 tons m ittl. 
3100 ., max.

161 st 168 st 165 st

10,8 tons 8,5 tons 17,9 tons

Spezial-Hämatit Basisch Bessem er-H äm atit

3,8 — 3,95 
1,5 — 3,5 
0 ,0 1 8 -  0,02 
0,01 —0,02 
0,50 — 0,75

4,000
1,600
0,367
0,038
1,530

3,50
2,00
0,055
0,06
1,00

Stündliche Eisenerzeugung je m9 
des G-estells

Stündliche Eisenerzeugung je in9 
der B ast

Miiller 
je Tonne 

Eisen

ungeröstetes Erz . 
geröstetes Erz . .
K a lk ..........................
Sinter ......................
Z on d er......................
basische Schlacke
Schrott .....................
gesam t ..................

Boheisen-Ausbringen in % aus dem 
Möller ausschl. Koks

14 Möller

945 kg 695 kg 1250 kg

363 kg 

1750 kg 

250 kg

248 kg 510 kg

2743 0  
4190 0  
4190 0  
6096 0

1
2̂ 35

1
’ 2 J

1065 tons m ittl. 
1170 ,, max.

163 st

6,55 tons

Basisch

3,70
1,50
1,58
0,041
1,56

745 kg

225 kg

2000 kg

50%

957 kg 
Sinter 957 kg 

280 kg

2194 kg

45%

Onmberland und Burness 
Erz-Brocken 

35 % Stückerz 
30 % Brucherz 
35 % Kleinerz

Aragon (spanlsoh) und 
Quenza (Nord-Afrika) 

30%  Stück 
40 % Bruch 
30 % Klein

1312 kg
402 kg
403 kg

83 kg

64,5 kg 
2264,5 kg

43,77 %

Rublo, Spath und nord
afrikanisches Erz 

30%  Stück  
40%  Bruch 
30 % Klein

1980 kg

2C0 kg 
266 kg 
180 kg

2626 kg

34%

!  rodingham Beschickung

25 % Stück
35 % Bruch
40%  Klein
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Zahlentafel 1. V i e r  n e u e  e n g l i s c h e  H o c h ö f e n  (Fortsetzung).

15 Volumen desj 
Ofens

Gestell 
R a st . . 
Schacht

gesamt

24.5 m»
74.6 m3

338.4 m»
437.5 m»

37,6 m3 
88,4 m3 

293,6 m3 
419,6m 3

43.5 m»
93.5 m» 

420,1 m' 
557,1m'

22,8 m3 
80,4 m» 

235,5 m3 
338,7 m ‘

rif . . (  G esiellOfenkapazi- j East 
ta t je tons , s  hacht 
Eisen je sS I

16

17 I Schlackengewicht je tons Eisen
gesamt

2,26 m3 
6,93 m3 

31,40 m3 
40.59 m '
750 kg

4,43 m3 
10,45 m3 
34,70 m3 
49.58 m»
600 kg

2,43 m3 
5,24 m3 

23,45 ms 
31,12 m3

3,48 m3 
12.30 m3 
36,00 m3 
51,78 m3

500 kg 1100-1150 kg

18
Schlacken
analyse %

SiOo
CaO
A1o0 3
FeO
ilgO
MnO

32,0 28,10 37,00 32.80
31.0 38,64 43,00 45,10
10,9 19.34 15,00 15.50
0,3 1,67 gering 0.91
3,4 5.29 2.C0 2.25
0,7 0,93 1,00 1.16

V ol-% Gew.-% Vol.-% Gew.-% Vol.-% Gew.-% Vol.-% Gew.-%
9.60 14,57 9,0 13.5 11.00 16,73 8,65 13,3

30.00 28,90 32.0 30,5 24,00 22.20 28.65 28,05
1.90 0,13 0.8 0,55 3.00 0.203 3.00 0,21
— — — gering gering --- —

58,50 56.40 58,2 55,45 62,0 59,89 59,7 58.44

19

reo,
,  co .Analyse der J -g; 

Gichtgase |  ęEL, ' 
K .  ,

20 Gichtgas-Temperatur 235° C 260» C 260 »C 150—210“ C
21 Koks je t  Eisen 1050 kg 1060 kg 950 —965 kg 1270 kg
22 Koksart Gater. harter Durham Guter, harter Durham Mittelmäßig harter South Yorkshire

23
Í A s c h e .............................

Analyse % < F eu ch tigk e it.................
 ̂K o h le n s to ff ..................

5
^

0
° 

O 
O 

CD

9.50 o/0 
5.00 % 

83,50 %

11,0%  
3,0 % 

86,0%

10,C0 % 
4,60 % 

84,18 %
24 Kohlenstoff je t  Eisen 910 kg 885 kg 820 kg 1070 kg
25 Stiindl. Kohlenstofiverbr. je m2 Gestell| 857 kg 622 kg 1020 kg 8C0 kg
26 Stündl. Koblenstoffverbr. je m2 Rast 328 kg 222 kg 415 kg 240 kg
27 1 WindpressuDg 0,7—0,775 kg/cm2 0,6 kg/cm* 0,915 ke/cm 2 0,457 kg cm*
28 Heiß win d-Temperatur 650» C 710" 0 600" O 5080 0
29 D ichte des Windes

30 Volumen je kg Wind bei der Blas
temperatur und Pressung 1,52 m3 1,77 m3 1,295 m3 1,53 m3

31
Wind i  G e w ich t..............................

• . x»-_ \  Volumen bei 26.5° C . . je r ihisen  ̂Vol b Blagtemp< a> Press

5480 kg 
5650 m» 
8360 m3

4950 kg 
4200 m3 
8700 m3

5050 kg 
4540 m» 
6960 m3

5310 kg 
45C0 m3 
81C0 ms

32
G estell i ^ nzahl an(* Durchmesser 

W indform .| F]ache j e‘ s‘t ),nd 't  ¿¡¿en

10 — 127 0  
1266.8 cm» 

117,5 cm2

10 — 127 0 
1266,8 cm2 

149,5 cm2

12 — 127 0 
1514 cm2

85 em2

10 — 133 0  
1389,3 cm* 
215 cm2

33 Rechnerische Geschwindigkeit in den 
Windformen 200 m/sek. 162 m/sek. 227 m /sek. 116 m/sek.

34 Rastformen keine keine keine keine

den Ofen an jeder beliebigen Stelle begichten kann. 
Die Einrichtung hat daher nicht nur die Regelmäßigkeit 
einer mechanischen Begichtung, sondern auch, falls es 
nötig ist, die Beweglichkeit der Handbegichtung.

Abb. 2. Gichtverschluß, Bauart Clements.

Clements hält als A n z e ig e v o rr ic h tu n g  fü r  die 
H öhe d e r  B e sc h ic k u n g  im  O fen eine Apparatur von 
vier Meßstangen, wie sie von Ebbw Vale und Park Gate ver
wandt werden, für unbedingt notwendig zur Kontrolle

XLV...

des Hochofens. Der Apparat soll zudem so gebaut sein, 
daß er selbsttätig die Höhe der Begichtung anzeigt und 
dem Betriebsleiter eine leichte Uebersicht über den Ofen
gang ermöglicht. Man kann dem englischen Hochofen
mann in seinen Ausführungen recht geben. Viele Stö

rungen im Hochofen sind zu vermeiden, wenn er gleich
mäßig beschickt und voll gehalten wird. Leider hat sich 
diese Erkenntnis bei vielen deutschen Hochofenleuten 
noch nicht Bahn gebrochen.

Der Streit der Meinungen darüber, ob im Hochofen
betrieb vorteilhaft ein T u rb o - oder G asg eb läse  ver
wandt wird, besteht in England in demselben Umfange 
wie in Deutschland. Clements führt als Nachteil des Turbo- 
gebläses die geringe Regelbarkeit innerhalb weiter Grenzen 
an und als einen Vorteil die regelmäßige Windzufuhr. 
Jedenfalls ist man auch in England noch nicht zu einem 
endgültigen Ergebnis gekommen, welcher Art, von Ge
bläsemaschine nun der Vorzug zu geben ist.

D ie W in d e rh itz e r , deren Betriebsergebnisse aus 
der Zahlentafel 2 ersichtlich sind, sind bei den angeführ
ten vier Werken so reichlich bemessen, daß sie auch 
bei größter Windzufuhr noch eine einigermaßen konstante 
Temperatur ergeben.

Zieht man aus den vorstehenden Ausführungen des 
Hochofenleiters der Park Gate Iron and Steel Company 
einen Vergleich mit der deutschen und amerikanischen 
Hochofenindustrie, so kann man wohl behaupten, daß 
in diesen Ländern der derzeitige Stand der englischen 
Hochofenindustrie schon weit überschritten ist. E r
zeugungen von 350 bis 400 t  in 24 st waren bereits vor 
20 Jahren in Deutschland keine Seltenheit mehr. Wenn 
auch die neuste Entwicklung in Deutschland Ergebnisse 
gezeitigt hat, die die vorliegenden englischen Hochofen
leistungen bei weitem in den Schatten stellen, so muß

179
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Zahlentafel 2. W i n d e r h i t z e r  (Winderhitzerschnitfce).

ßeze/c/7/7i/77g

/Y/nderß/Yzer

The Cam forffi 
ffe/naf/fedro/r 
Po. ¿M .Parnfor/f 
//oc/!oß,/7/Yn7

ß.
ßonm arriorttf 

3 Po. Lfd. 
M/c/d/esborouffß 
doc/70/b/r„P"

C.
fMtvda/eS/ee/ 
Jm rr s. Poa/Po. 
lfd. EMwda/e 
//ocdofe/rdr.d

¿7.
ParPPafeJro/7 
s. Sfee/ Po. lfd . 
ßeffrerfram  

ffocdoße/7/fe.J

ßesc/fre/'bung c/es 
H/fdc/er/f/feees

¿/me/sse des 
fV/hderß/Yzers

3 3 / 7

7036

k ^3707-^

3 3 3 7  

1 770/

3 3 3 7

m s

>-e-GW 7-^ ^ -£ SS3

Anzahl d. Winderhitzer je  Ofen 4 4 5 4

Anzahl d. Winderhitzer auf Wind 1 | 2 | 2 2

Gewicht des Gitterwerks in einem  
Winderhitzer 272 t 245 t 545 t 295 t

Art des Gitterwerks

y “ v C " / y ~ v

i i 1 1 1 :

i f t i

; t

> C D CW\
TI— 1h" rr t m - t  t

Effektive Heizfläche 15 016 m2 5 311 m2 6 781 m2 4 273 m2

Gesamte effektive Heizfläche 20 064 m2 21 361 m2 33 905 m2 17 092 m2

Durchschnittliche Heißwindtemp. 650° C 710° C 600» C 508» C

Freie Querschnittsfläche des Git
terwerks in einem Winderhitzer 9,01 m2 8,45 m2 6,74 m2 10,21 m2

Volumen der kalten freien Luft 1 
je Minute /  

Volumen des Kaltwindes
je Minute /

835 m3 

487 m3

566 m3 

358 m3

1272 m3

680 m3

490 m3 

339 m"

Geschwindigkeit des Kaltwinde* 
bei E intritt in das Gitterwerk 

bei 26,5° C
0,9 m/sek 0,355 m/sek 0,835 m /sek 0,276 m/sek

Geschwindigkeit des Heißwindes 
beim Verlassen des Gitterwerkes 

bei der mittleren Temperatur
2,765 m/sek 1,21 m/sek 2,55 m/sek 0,72 m /sek

Gesamte effektive Heizfläche je 
100 m 8 freie Luft je Minute 2403 m2 3774 m2 2665 m2 3488 m*

0  des Kaltwind-Einlaßventils 
Freier Querschnitt des Kaltwind- 

Einlaßventils

609 0  
0,2912 m2

508 0  
0,2026 m2

508 0  
0,2026 m2

571 0  

0,2506 m2

0  des Heißwind-Auslaßschiebers 
Freier Querschnitt des Heißwind- 

Auslaßschiebers

609 0  

0,2912 m2

889 0  

0,6207 m2

660 0  

0,3421 m2

660 0  

0,3421 m2

0  des Abgasventils 
Freier Querschn. des A bgasventils

1219 0  
1,16 m2

1066 0  
0,8924 m2

1066 0  
0,8924 m2

1066 0  
0,8924 m8

Geschwindigkeit!. Kaltwindventil 31,9 m/sek 14,75 m/?ek 27,8 m/sek 11,25 m/sek

Geschwindigkeit im 
Heißwindschieber 85 m/sek 16,4 m /stk 50 m/sek 21,4 m /sek

0  des Gasbrenners 609 0 558 0 609 0 558 0

Beschaffenheit des Gases gegenwärtig
ungereinigt ungereinigt gereinigt durch

„Halberg-8etb"Rein. ungereinigt

doch dem Vortragenden 
zugestanden werden, daß 
er die Notwendigkeiten, 
die zur Erzeugungser
höhung führen, klar er
kannt hat. Bei Befol
gung seiner Ratschläge 
werden weitere F o rt
schritte sicherlich nicht 
ausbleiben.

P . Oeimer.

Von F. W. H a rb o id  
u. E. F. Law  lag ein Be
richt vor, der sich mit der
Entwicklung der briti
schen Eisen- und Stahl

industrie,
mitihrem heutigen Stande 
und m it ihren Zukunfts
aussichten befaßt.

Der Entwicklungsgang 
der britischen Eisen- und 
Stahlindustrie ist gekenn
zeichnet durch die Ein
führung des Bessemer- 
prozesses (1856), des 
Herdofens von Siemens 
(1870), des Thomaspro
zesses (1879) und einige 
Jahre später des basi
schen Herdprozesses, der 
das Thömasverfahren in 
England fast völlig ver
drängt hat; heute besitzt 
England nur noch zwei 
Thomas werke.

Bis 1882 wurde fast 
sämtlicher Stahl in Eng
land auf saurem Wege 
erzeugt. Da England mit 
Ausnahme vom Cumber- 
land-Distrikt arm an Hä
matiterzen ist, begannen 
die an der Ostküste und 
in Süd-Wales gelegenen 
Werke schon frühzeitig 
fremde Erze einzuführen. 
Auf diese Weise fand eine 
Anhäufung der Werke in 
der Nähe guter Seehäfen 
statt. Im Jahre 1868 
wurden 114 000 t, 1888 
bereits 3 000 000 t  und 
1900 insgesamt 7 000 0001 
Erze eingeführt.

Die wesentlichsten 
Eisen und Stahl erzeu
genden Gebiete Englands 
sind die Midlands, Lin- 
colnshire, die Westküste, 
die Nordostküste, Schott
land und Süd-Wales.

M id lan d . N o rth - 
h a m p to n s h ire  besitzt 
nur Hochofen-, keine 
Stahlwerksanlagen. Der 
Koks wird hauptsächlich 
aus Süd-Yorkshire,Derby- 
shire und Süd-Wales be
zogen, das Erz wird an 
Ort und Stelle gewonnen. 
Es enthält im Rohzu-. 
Stande 30—34 %. im ge
rösteten Zustande 36 bis 
42 % Fe; es wird sowohl 
roh als auch geröstet
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verhüttet. Der Kieselsäuregehalt des Erzes ist beträcht
lich, die Reduktion geht leicht vor sich. Dem durch die 
Zusammensetzung bedingten Nachteil steht der Vorteil 
-der billigen Gewinnung des Erzes gegenüber. Die Vor
kommen sind sehr ausgedehnt und regelmäßig, besitzen 
mur eine geringe Ueberlagerung und werden so im Tage
bau abgebaut. Das erzeugte Roheisen wird im wesentlichen 
-für Gießereizwecke verwendet.

S ta f fo rd s h ire  ist die Heimat des Puddeleisens; 
auch heute werden noch beträchtliche Mengen erzeugt. 
Die einheimischen Erze sind längst abgehaut. An ihrer 
Stelle wird meist ein Gemisch von Oxfordshire- (28 % Fe), 
Northamptonshire-Erzen (37%  Fe) und Puddelschlacken 
{50—55 % Fe) verwendet. Süd-Staffordshire ist eines 
Her wenigen Gebiete, in denen noch mit kaltem Wind 
gearbeitet wird. Ein großer Teil des Roheisens wird an 
O rt und Stelle auf Stahl verarbeitet.

D e rb y sh ire  u nd  S ü d -Y o rk sh ire  liefern Gießerei- 
und Stahleisen, hergestellt aus Lineolnshire-, Northamp- 
tonshire- und Oxfordshire-Erzen in Hochöfen teilweise 
ältester (einige arbeiten noch mit offener Gicht), teil
weise modernster Bauart.

S h e ff ie ld , die Heimat des Tiegel- und Zement
stahls, nimmt in der Eisen- und Stahlindustrie Englands 
einen ersten Platz ein. Neben der Erzeugung aller Sorten 
von Eisen- und Stahlwaren von der Messerklinge bis zur 
Panzerplatte ist die Herstellung von Schnelldrehstahl 
(Mushet-Stahl) und sonstigen Werkzeug- und Qualitäts
und Edelstahlen von Bedeutung. Als Stahlofen kommt 
fast ausschließlich der basische Herdofen in Betracht, 
als Rohmaterial vornehmlich Hämatiteisen und Qualitäts
schrott. Der basische Prozeß beschränkt sich auf die 
Elektroofen.

L in eo ln sh ire . Die Roheisenerzeugung basiert auf 
den lokalen Erzvorkommen. In früheren Zeiten schwankte 
der Eisengehalt des geförderten Erzes zwischen 25 und 
28 %, heute zwischen 19 und 25 %. Der Nachteil dieses 
niedrigen Eisengehaltes wird teilweise durch den Um
stand ausgeglichen, daß das Erz in basischer und saurer 
Form vorkommt und in geeigneter Mischung nahezu 
selhstgehend ist. Ein weiterer Vorteil besteht in dem 
billigen Abbau des Erzes (Tagebau). Teilweise weist 
das Erz einen beträchtlichen Mangangehalt auf. Das 
Roheisen wird größtenteils basisch auf Stahl und dieser 
an Ort und Stelle auf alle Arten von Fertigerzeugnissen 
verarbeitet.

Der für die Erzeugung des Roheisens erforderliche 
Koks stammt größtenteils aus Süd-Yorkshire.

W e s tk ü s te . Obwohl die Eisenerze dieses Gebietes 
bereits in frühen Zeiten abgebaut wurden, wurde erst 1860 
die beträchtliche Ausdehnung der Erzlager entdeckt, die 
m it der Einführung des Bessemerprozesses auch gleich 
eine große Bedeutung bekamen. Die Förderung erlangte 
teilweise eine Höhe von 2 500 000 t  jährlich, ging dann 
aber in dem Maße der Erschöpfung der Lager zurück und 
beträgt heute noch etwa 1 500 000 t  jährlich. Der durch 
•die Eigenförderung nicht gedeckte Bedarf an Erz wird 
durch Einfuhr aus Spanien und Afrika befriedigt. Die 
zunächst erbauten Bessemerbirnen sind bis auf wenige 
Ausnahmen dem basischen Herdofen gewichen. Insbeson
dere im Süden dieses Gebietes sind in den letzten Jahren 
bedeutende Stahlwerke errichtet worden.

N o rd o s tk ü s te  (Cleveland-Distrikt). Die Cleve
land-Erze sollen 1811 entdeckt, jedoch bis 1850 in nur 
unbedeutendem Umfange abgebaut worden sein. In 
späteren Jahren wurde teilweise eine jährliche Förderungs
ziffer von 6 000 000 t  erreicht; sie ist heute jedoch wieder 
beträchtlich geringer. Das heute geförderte Erz hat einen 
Eisengehalt Von etwa 26—28 % und einen Phosphor
gehalt von etwa 0,47 %. Die Menge des erzeugten Roh
eisens ist größer als in jedem ändern Eisendistrikt Eng
lands ; das Roheisen wird nur teilweise durch die örtlichen 
Stahlwerke verarbeitet, ein weiterer Teil geht nach Shef
field, Süd-Wales und Schottland und der Rest, meist in 
Form von Gießereieisen, ins Ausland. Außer dem Cleve- 
land-Erz, das in geröstetem Zustande etwa 36—38 %  Fe 
enthält, wird zur Erzeugung von phosphorhaltigem Roh
eisen geröstetes Northamptonshire-Erz mit etwa 42 % Fe

und phosphorhaltiges Erz aus Schweden, Spanien und 
Algier verwendet. Die Hinzumischung dieser fremden 
Erze erfolgt neben anderen Gründen schon deshalb, um 
ein Roheisen mit wenig Schwefel und Silizium, wie dies 
für das basische Verfahren erforderlich ist, herzustellen, 
was sich mit Cleveland-Erz infolge seines hohen Tonerde
gehaltes nur mit großen Schwierigkeiten erzielen läßt. 
Das Cleveland-Gießereieisen wird meist aus Cleveland- 
Erz allein erzeugt. Als Koks wird Durham-Koks gebraucht. 
Neben phosphorhaltigem Roheisen wird auch H äm atit
eisen hergestellt, wobei nur fremde Erze, vorwiegend 
spanische und algerische, Verwendung finden. Während 
und nach dem Kriege sind verschiedene Werke dieses 
Distriktes umgebaut und neue errichtet worden. Die 
Thomasbirnen sind dabei verschwunden, und an ihre 
Stelle ist der basische Herdofen getreten.

S c h o ttla n d . Die schottische Roheisenerzeugung 
ist dadurch charakterisiert, daß als Kohlematerial für 
die Hochöfen Kohle oder ein Gemisch von Kohle und Koks 
verwendet wird. Die Kohle hat einen hohen Gehalt an 
flüchtigen Bestandteilen, die auf Nebenprodukte ver
arbeitet werden. Entsprechend dieser Arbeitsweise sind 
die schottischen Hochöfen verhältnismäßig klein und 
arbeiten mit niedriger Windpressung. Die früher in aus
gedehntem Maße verwendeten heimischen Erze sind bei
nahe erschöpft und werden nur noch an wenigen Stellen 
für die Erzeugung von Gießereieisen gebraucht. Das 
basische Roheisen und das Hämatiteisen werden fast 
ausschließlich aus fremden Erzen hergestellt. Die Weiter
verarbeitung geschieht auf basische (ausschließlich Herd
öfen) und saure Weise.

S üd -W ales. Vor der Einführung des Bessemer
verfahrens stand Süd-Wales in Großbritannien mit an 
erster Stelle in der Erzeugung von Puddeleisen, die zeit
weise 800 000 t  im Jahr betrug. Das hierfür erforderliche 
Roheisen wurde in einer Reihe von kleinen Hochöfen aus 
heimischen Erzen hergestellt. Die heimischen Erzvor
kommen sind heute völlig erschöpft, und Süd-Wales ver
arbeitet heute ausschließlich fremde Erze, die auf H äm atit
eisen verhüttet werden. Die heimische Kohle schwankt 
ziemlich stark in ihren Eigenschaften, stellt aber teilweise 
eine gute Kokskohle mit wenig Schwefel und Asche dar. 
Eine unangenehme Eigenschaft des größten Teiles des 
aus heimischer Kohle hergestellten Kokses ist ein 
kleiner Gehalt an Phosphor, weshalb für die Erzeugung 
von Hämatiteisen sehr phosphorarme Erze (nicht über 
0 ,05 % P) verwendet werden müssen. Ein großer Teil 
des erzeugten Roheisens wird an Ort und Steile auf 
Stahl weiterverarbeitet.

Wie bereits erwähnt, ist in England die basische Birne 
bis auf zwei Ausnahmen durch das basische Herdverfahren 
ersetzt worden. Ein großer Teil des Gebietes, das früher 
durch das saure Verfahren beherrscht wurde, ist durch 
das basische erobert worden. Die ausschließliche An
wendung des sauren Herdverfahrens besteht noch für 
die Erzeugung von Geschützen, Panzerplatten und ähn
lichen Gegenständen; ebenso werden die legierten für die 
Motorindustrie in Frage kommenden Stähle, soweit sie 
nicht im elektrischen Ofen erzeugt werden, fast ausschließ
lich auf saurem Wege hergestellt. Die saure Birne hat 
wie die basische, wenn auch in geringerem Maße, teil
weise dem Herdofen weichen müssen. Immerhin werden 
heute in England jährlich nocji etwa 600 000 t  Bessemer
stahl erzeugt.

Obwohl in der letzten Phase der Entwicklung der 
englischen Eisenindustrie das Bestreben vorgeherrscht hat, 
die einzelnen Aggregate hinsichtlich ihrer Leistungs
fähigkeit zu vergrößern, so stehen diese im Durchschnitt 
denjenigen der übrigen großen Eisenindustrien gegen
über zurück. Die größten 48prozentiges Erz verarbeiten
den Hochöfen haben eine Leistungsfähigkeit von etwa 
500 t/24 st, die armes Erz verarbeitenden Hochöfen liefern 
nur etwa 100 bis 150 t. Die durchschnittliche Größe der 
Birnen beträgt 20 t, diejenige der Herdöfen 60 bis 70 t. 
Für besondere Zwecke werden auch kleinere Aggregate 
verwendet; die größten haben ein Fassungsvermögen von 
25 bzw. 100 t. Talbotöfen haben ein Fassungsvermögen 
von 200—250 t  bei einer Ahstichleistung von 50—60 t.
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Während und nach dem Kriege hat eine Moderni
sierung und Erweiterung der vielfach veralteten Werke 
stattgefunden; teilweise sind auch neue Werke errichtet 
worden. Während vor dem Kriege die jährliche Leistungs
fähigkeit der englischen Stahlindustrie etwa 9 000 000 t 
betrug, beläuft sich diese heute auf etwa 12 000 000 t.

Die Eisenerzvorkommen Englands sind schon sehr 
weit abgebaut, zum Teil erschöpft, so daß schon seit 
geraumer Zeit Erze m it nur 19 % Fe verhüttet werden. 
An eisenarmen phosphorhaltigen Erzen, die bis heute 
noch nicht in Angriff genommen sind, besitzt England 
noch große Vorräte.

Wenn die Verfasser auch den Ernst der Lage für die 
englische Eis§n- und Stahlindustrie nicht verkennen, so 
glauben sie doch, daß, nachdem die durch den Krieg ver
ursachten wirtschaftlichen Schwankungen einigermaßen 
ausgeglichen sein werden, die Nachfrage nach Eisen und 
Stahl wieder in verstärktem Maße einsetzen und dadurch 
die englische Eisenindustrie wieder in den Stand der Voll
ausnützung ihrer Leistungsfähigkeit setzen wird.

7?. Dvrrer.

W. J. L arke  und M. S. B irk e t t  stellten 
Einige wirtschaftliche Betrachtungen über die britische 

Eisen- und Stahlindustrie
an. An Hand von Zahlentafeln zeigen die beiden Ver* 
fasser die Entwicklung dieser Industrie von 1913 bis 1923, 
den Höhepunkt im Jahre 1913, die weitere Entwicklung 
und Verbesserung infolge der Anforderungen des Krieges 
bis zu den Spitzenleistungen im Jahre 1920, den Rück
schlag in 1921 infolge des Bergarbeiterausstandes und 
dann das allmähliche Wiederaufleben 1922/23. Im letzten 
Jahre stand England mit seiner Roheisen- und Stahl
erzeugung in der Welt an zweiter, mit seiner Ausfuhr sogar 
an erster Stelle. Nur durch große geldliche Opfer der In 
dustrie war es gelungen, 87 % der Eisen- und Stahl-Aus
fuhrmenge von 1913 zu erreichen.

Die Verfasser hoffen, daß nach Lösung der Repara
tionsfrage und nach Regelung der Verhältnisse auf dem 
Festlande der zwischenstaatliche Handel wieder aufleben 
und damit auch eine neue Belebung der englischen Eisen- 
und Stahlindustrie einsetzen wird. Allerdings muß dann 
England erneut alle seine Kräfte daran setzen, um den 
Kampf mit dem ausländischen Wettbewerb aufzunehmen. 
Um den hohen Stand der Leistungsfähigkeit und die Güte : 
der englischen Eisen- und Stahlerzeugnisse zu behaupten 
und wettbewerbsfähig zu bleiben, muß sich diese noch nach 
verschiedenen Richtungen hin entwickeln. Verbesserung ■ 
der Feuerungsanlagen, Organisation der Werke durch 5 
Zusammenschluß, Verminderung der Arbeitskosten, tech- ■" 
nische Ausbildung der Arbeiter und Heranziehung der r 
Kolonien zur Unterstützung des Mutterlandes sind die 
hauptsächlichsten Voraussetzungen zu einer günstigen 
Entwicklung der Eisen- und Stahlindustrie.

(Schluß folgt.)

Iron and Steel Institute.
Das britische Iron and Steel Institute hielt am 4 und 

. September in Verbindung mit der Weltausstellung in 
Wembley seine diesjährige H e rb s tv e rs a m m lu n g  ab 
Der Vorsitzende Sir William H. E ilis te ilte  in seiner Ein- 
luhrungsrede mit, daß er gemäß der neuen Geschäfts
ordnung m der nächsten Frühjahrsversammluna vom 
Vorsitz zurücktreten werde. Die von dem Vorstand als 
Nachfolger für den Präsidentenposten ausgewählten 
Herren Professor H. Le C h a te lie r , W. H. H e w le tt,
E. S tee r und C. J. B ag ley  haben jedoch wegen ihres 
hohen Alters bzw. wegen anderer Verpflichtungen die Er 
nennung nicht angenommen. Die Herren sind zu Ehren 
Vizepräsidenten gewählt worden. Als Nachfolger des 
jetzigen Präsidenten wurde Sir Frederik M ills vorge
schlagen, der die Wahl annahm, und als Vizepräsident 
Colonel Sir W. C. W rig h t, F. W. H a rb o rd  und W. R. 
L y sa g h t An ihre Stelle treten als Mitglieder des Vor 
Standes Professor D esch , Captain W. B eardm ore  
S te w a r t und W Sim ons. Im Anschluß hieran wies
der Präsident auf die außerordentlich ernste wirtschaftliche

Lage der englischen Industrie hin und erklärte, daß infolge 
dieser schwierigen Lage der wissenschaftlichen Forschung 
mehr als bisher Beachtung geschenkt w erden m üsse, um 
die großen Schwierigkeiten zu überwinden, wobei er vor 
allen Dingen einem engen Zusammenarbeiten zwischen 
den Theoretikern und Praktikern das Wort redete und 
auf die außerordentliche Bedeutung einer Modernisierung 
der Werksanlagen hinwies, die in England infolge der 
schwierigen geldlichen Verhältnisse nicht in dem erforder
lichen Maße habe Berücksichtigung finden können. Ein 
Wiederaufstieg aus dieser ernsten Lage wäre nur möglich, 
wenn auf rein wissenschaftlicher Grundlage alle Kräfte 
zusammengefaßt würden, um alle nur irgend möglichen 
Verbesserungen durchzuführen. Ueber die auf der Ver
sammlung gehaltenen Vorträge soll im folgenden auszugs
weise berichtet werden.

Ueber
Untersuchungen mit dem Herbert-Pendelhärteprüfer

berichteten C. B en ed ick s  und V. C h ris tia n se n . Eine 
ausführliche Beschreibung des Härteprüfers ist bereits 
früher1) gegeben worden, auf die hier verwiesen sei.

Benedicks und Christiansen bestätigen die von Her
bert gemachte Beobachtung, daß die Kugel des Pendel
härteprüfers eine rollende, keine gleitende Bewegung voll
führt. Die auf den ersten Blick überraschende Erschei
nung, daß die Schwingungszeit bei weichen Proben kürzer 
ist als bei harten, findet ihre Erklärung in der Tatsache, 
daß mit abnehmender Härte die Tiefe des Eindrucks 
wächst. Versuche an Glas zeigten bei konkaven Flächen 
ebenfalls kürzere Schwingungszeiten als bei ebenen 
Flächen.
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Abbildung; 1. Beziehung' zw ischen Brinellhärte und 
Zeitliärtc nach Herbert.

Die Einstellung des Pendels in die Gleichgewichtslage 
geschieht am zweckmäßigsten in der Weise, daß man durch 
Drehung der Gewichtsschraube den Schwerpunkt des 
Instrumentes so weit erhöht bzw. erniedrigt, daß der 
Apparat auf Glas 10 Schwingungen in 100 sek aus- 
tuhrt. Zum gleichen Ziele, wenn auch auf etwas um
ständlichere Weise, führt ein anderes Verfahren, bei dem 
zunächst indifferentes Gleichgewicht hergestellt und so
dann der Schwerpunkt des Instrumentes durch Verschie
bung der Gewichtsschraube um 0,1 mm gesenkt wird,

St. u. E. 43 (1923), S. 1229; 44 (1924), S. 865/6 u.
o. 1179.
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Eine vergleichende Untersuchung der Zeithärte und 
Brinellhärte (5-mm Kugel, 500 kg Belastung) an zahl
reichen Metallen und Legierungen ergab die in Abb. 1 
wiedergegebene Beziehung, die in guter Uebereinstim- 
mung m it den vom Erfinder durchgeführten Versuchen 
steht. Herbert gibt für die Umrechnung von Brinell- (B) 
in Zeithärte (T) folgende beiden Formeln an:

B =  0,3 T2 für T <  33,33 und
B =  10 T für T >  33,33.

Nach Benedicks und Christiansen lassen sich die beiden 
Formeln zu einer Gleichung zusammenfassen:

T =  k • BI/2 +  h B2, 
worin der Wert für die Konstante k =  1,7 und für h 
=  0,000047 einzusetzen ist. Für praktische Zwecke sind 
nach Ansicht des Berichterstatters die von Herbert an
gegebenen Gleichungen vorzuziehen, da sie sich leicht 
dem Gedächtnis einprägen und nur sehr einfache Rech
nungsoperationen benötigen.

hervorruft, so daß die bekannten und gefürchteten Blasen 
in Erscheinung treten. Gefördert wird die Blasenent
wicklung durch höhere Temperaturen, wie sie beim nach
träglichen Erwärmen oder Verzinnen auftreten.

Für seine Vorversuche wählte er kreisförmige Scheiben 
aus zwei aneinander „klebenden“ Blechen, die am Rande 
verschweißt wurden. Wurden solche Proben, die gleich
sam in der dazwischen liegenden Zunderschicht einen 
großen oxydischen Einschluß enthielten, in Schwefel
oder Salzsäurelösungen bei Temperaturen zwischen 
0 und 100° gebeizt, so sammelte sich der diffundierende 
Wasserstoff in der Zunderschicht an und rief eine Tren
nung und ein Aufbeulen der ringsum verschweißten 
Doppelproben hervor. Da bei 0° keine merkliche Menge 
Wasserdampf vorhanden sein kann, widerspricht der 
Versuch der früheren Annahme einer Wasserdampfbildung.

Wenn aber eine der erwähnten Doppelscheiben zur 
Anode und ein anderes Metall zur Kathode in einem 
Schwefelsäurelektrolyten gemacht wurde, konnte die 
Doppelscheibe mit einem Strom von wenigen Ampere 
vollständig aufgelöst werden, ohne daß irgend ein Zeichen 
einer Wasserstoffdiffusion erkennbar war.

Ein weiterer Versuch zeigte, daß an dem gleichen 
Doppelblech Blasen auftraten oder nicht, je nachdem in 
üblicher Weise oder elektrolytisch gebeizt wurde.

Aehnliche Erscheinungen traten bei emaillierten 
Blechen auf.

Es wurden sodann quantitative Versuche mit einer Vor
richtung durchgeführt, bei der der an einer Seite des Blechs 
beim Beizen entstehende Wasserstoff durch das Blech 
diffundierte und auf der anderen Seite eine seinem Volum 
entsprechende Menge Quecksilber aus einer Kapillare 
verdrängte. Die Ergebnisse sind in Abb. 1 und 2 für

Abbildung1 2. Pendelhärteprüfer nach Herbert 
zum Prüfen großer Werkstücke und Bohrungen.

Untersuchungen mit extraharten Stahlkugeln der
S. K. F. in Gothenburg ergaben etwas höhere Zeithärte
zahlen. Das Verhältnis Winkelhärte zu Zeithärte, das 
nach Herbert für die Kaltverformungsfähigkeit von Be
deutung ist, wurde für Manganstahl, bei dem dieses Ver
hältnis sehr hoch liegt (2,11), mit der Brinellhärte ver
glichen und dabei festgesteilt, daß für Manganstähle die 
Brinellhärtezahl m it steigendem Prüfdruck stark erhöht 
wird, daß also Brinellproben m it steigender Belastung in 
diesem Fall zu ähnlichen Ergebnissen führen.

Im Anschluß an die vorliegenden Untersuchungen 
seien noch folgende Aenderungen in der Ausführung des 
Pendelhärteprüfers kurz erwähnt, auf die der Erfinder in 
einem Rundschreiben hinweist. Falls es sich um die rasche 
Prüfung einer größeren Zahl von Proben handelt, empfiehlt 
sich die Verwendung eines besonderen Arbeitsständers, 
der ein sanftes Aufsetzen des Apparates gestattet. Eine 
besondere Bauart des Pendelhärteprüfers ist in Abb. 2 
dargestellt, Diese Vorrichtung ist für die Prüfung sehr 
großer Werkstücke geeignet; außerdem gestattet sie, die 
Härte im Innern von Bohrungen, beispielsweise bei Ka
nonenrohren, zu bestimmen. In  dieser Ausführung wiegt 
der Apparat 24 kg und ist mit einer 3-mm-Stahlkugel aus
gerüstet. A . Pomp.

C. A. E d w a rd s  berichtete über 
Beizen, die Wirkung von verdünnten Säuren auf Flußeisen

und die Wasserstoffdiffusion durch das Metall.
E r ging zunächst näher auf das Schrifttum über Beiz

brüchigkeit und die Wirkung des beim Beizen entwickelten 
Wasserstoffs ein und stellte der bisherigen Annahme, 
daß der in das Eisen diffundierende Wasserstoff mit den 
oxydischen Einschlüssen unter Bildung von Wasserdampf 
reagiere, seine neue Theorie gegenüber, nach der die 
Schlackerieinschlüsse gleichsam die einzelnen Wasserstoff
atome auf ihrem Diffusionswege aufhalten und zur Bildung 
von H 2 - Molekülen zwingen, die nicht mehr diffundieren 
können. Der Druck dieser Mcleküle wird allmählich so 
stark, daß er ein Aufblähen des Blechs an diesen Stellen

den Einfluß der Säurekonzentration und Temperatur 
wiedergegeben. Eine ähnliche Form haben die Kurven 
für den Einfluß der Blechdicke. Die Gleichung lautet 
hier für 300 cm3 20 % H 2S04 bei 18°: Volum des in 30 st

5
diffundierten H 2 in cm3 =  —----------------------

Blechdicke in mm.
Weitere Versuche zeigten, daß die Diffusion bemer

kenswert schneller vor sich geht, wenn die Säure eine 
oxydierte Oberflächenschicht angreift, als wenn sie auf 
das reine Metall wirkt.

Zahlentafel 1 gibt noch den Einfluß der Temperatur auf 
die gelöste Menge Eisen, den daraus berechneten insgesamt
Zahlentafel 1. E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r  a u f  

d ie  g e lö s te  M enge E isen .

Temperatur

°C

Volumen des 
diffun
dierten 

Wasserstoffs
cm 3

Gewicht
des

gelösten
Eisens

g

W asserstoff 
Äquivalent 
des Eisens

cm3

Prozentsatz
des

diffundierten
Wasserstoffs

%
96.0 4,87 0,426 170,0 2,87
90,5 2,90 0,352 139,8 2,07
84,0 1,74 0,262 104,1 1,67
75,0 0,844 0,158 62,9 1,34
61,0 0,147 0,0588 23,4 0,625
55,0 0,067 0,0294 11,68 0,577
50,5 0,088. 0,0182 7,23 1,23

ttj,Sß¥ in f f  j e  7000cm 3
Abbildung 1. Einfluß der Säurekonzentration (Ii£SOj) auf die 

W asserstoffdiffusion.
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entwickelten Wasserstoff und das Verhältnis des diffun
dierten zum insgesamt entwickelten Wasserstoff. Wie man 
sieht, erreicht dies Verhältnis einen Niedrigstwert hei 55°.

Die Beizbrüchigkeit ist von verschiedenen Forschern 
auf Löslichkeitsverhältnisse in der amorphen Zwischen
schicht zurückgeführt worden. Dann müßte aber ein 
Unterschied in derjjDiffusionsgesehwindigkeit bestehen,

Abbildung 2. Einfluß der Beiztemperatur auf die 
W asserstoffdiffusion bei normaler HCl und H2S04.

je nachdem das Metall grob- oder feinkörnig ist. Ver
suche des Verfassers mit Einkristallen ergaben keinen 
Unterschied. 1 i

Der Verfasser deutet an, daß es ihm durch Zusatz 
von Kolloiden und verschiedenen oxydierenden Mitteln 
möglich war, die Wasserstoffdiffusion zu verhindern. 
Eine Veröffentlichung hierüber — die damit das wichtige 
Gebiet der S p a r b e i z e n  berühren würde — soll später 
folgen. K . Daeves.

J . Newton F r i e n d  und W. E. T h o rn e y c ro f t  
untersuchten ein

Eisen von Konarak
bei Madras. Die Teile entstammten Trägern eines im
13. Jahrhundert erbauten Tempels. Die metallographische 
Untersuchung deutete auf ein durch Verschweißung 
kleiner Teile entstandenes Erzeugnis. Die Analyse ergab 
0,11 % C, 0,10 % Si, 0,024 % S, 0,015 % P und Spuren 
Mn. Das Fehlen von Mangan ist für alle indischen Eisen 
typisch, der niedrige Phosphorgehalt ist außergewöhnlich. 
Eine K orrosionsprüfung über 1 Jahr in Süß- und Salz
wasser ergab einen Angriff von 90 bzw. 75 % eines mo
dernen Stahls ähnlicher Zusammensetzung, aber mit 
0,36 % Mn. Diese Erscheinung ist nicht leicht erklärlich, 
wenn man berücksichtigt, daß die alten Proben sehr wenig 
homogen waren. Es scheint aber ganz allgemein zuzu
treffen, daß die alten Eisen einen bemerkenswerten 
Korrosionswiderstand zeigen. K . Daeves.

(Portsetzung folgt.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 43 vom 23. Oktober 1924.)

Kl. 1 a, Gr. 6, M 80 651. Vorrichtung zur regelbaren 
und stufenweisen Abscheidung von Waschgut. Meguin- 
A.-G., Butzbach (Oberhessen), und Karl Bonner, Bad 
Nauheim.

Kl. 7 a, Gr. 15, R 56 560. Schmiervorrichtung für 
Walzwerke. Hermann Römer, Düsseldorf, Engerstr. 19.

t)  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an  während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.

Kl. 7 a, Gr. 17, B 114 318. Herausheben von Brammen- 
aus einem Tiefofen. Alfons Berger, Brühl b. Köln.

Kl. 7 a, Gr. 17, M 84 588. Ueberhebevorrichtung fü r 
Walzstäbe. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Düssel
dorf-Rath.

Kl. 18 a, Gr. 6, K 87 130. Vorrichtung zum gleich
zeitigen und gleichmäßigen Einfüllen von Koks in mehrere- 
Begichtungskübel. Heinrich Köppers, Essen,.
Moltkestr. 29.

Kl. 18 b, Gr. 4, T 28 925. Zus. z. Pat. 399 906. Ver
fahren zur Herstellung eines ähnlich dem Schwei ßeisen 
weitgehend desoxydierten Eisens oder Stahls. Wilhelm 
Tafel, Breslau, Monhauptstr. 3.

Kl. 18 b, Gr. 17, V 19 168. Stampfmaschine fü r 
Birnenwandungen. Bruno Versen, Dortmund, Wenker- 
straße 13.

Kl. 18 b, Gr. 18, E 29 093. Konverter zum Schmelzen 
des festen Einsatzes. Max Escher, Sayn b. Coblenz.

Kl. 18 b, Gr. 18, K 86 819. Vorrichtung zum Her
stellen von Stahl. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Friedrich- 
Alfred-Hütte, Rheinhausen (Niederrh.).

Kl. 18 c, Gr. 9, F  55 914. Schmiedeiserner Glüh- 
topf. Felten & Guilleaume, Carlswerk, Akt.-Ges., Köln- 
Mülheim.

Kl. 18 c, Gr. 10, A 42 145. Vorrichtung zur Be
schickung von Oefen mit zu erwärmendem Massengut. 
Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz).

Kl. 21 h, Gr. 7, R 59 058. Verfahren einer Wider
standsheizung für elektrische Schmelz- und Wärmöfen und 
Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens. Emil Friedrich 
Ruß, Köln, Hohenzollernring 66.

Kl. 24 a, Gr. 10, M 83 607. Einrichtung zur Zufüh
rung der Verbrennungsluft bei Füllsehachtgliederkesseln 
mit vorgebautem Füllschacht für schwelende Brennstoffe. 
Oscar R. Mehlhorn, G. m. b. H., Schweinsburg i. S.

Kl. 24 1, Gr. 1, A 40 292. Einrichtung zur Regelung 
der Temperatur von Feuerräumen mit Kühlvorrichtung, 
insbesondere von Kohlenstaubfeuerungen. Allgemeine 
Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 31 a, Gr. 2, M 82 887. Vereinigter Schmelz- und 
Gießofen für Metallegierungen. Mettmanner Britannia- 
warenfabrik WT. Seibel, Mettmann (Rheinland).

Kl. 31 a, Gr. 4, V 16 325. Saugwindfeuerung für die 
Trockenkammern in Gießereien. J. M. Voith, Maschinen
fabrik, Heidenheim a. d. Brenz.

Kl. 31c, Gr. 11, M 60 516. Vorrichtung zur Her
stellung blasenfreier Gußstücke. Albert Wood Morris,
Springfield (V. St. A.).

Kl. 31 c, Gr. 25, D 45 617. Mehrteiliger Kern zur 
Herstellung von Hohlkörpern, besonders von Motor
kolben. Deutsche Oel-Feuerungs-Werke, Karl Schmidt, 
Neckarsulm.

Kl. 31 c, Gr. 26, K 89 064. Gießmaschine mit Druck
kolben. Paul Klemm u. Junius Johansson, Heidenau-N.

Kl. 48 b, Gr. 2, N 21 806. Verfahren und Einrichtung 
zum Verzinnen und Verzinken. Fa. Hermann Nier, 
Beierfeld i. S.

Kl. 49 a, Gr. 10, N 23 321. Lokomotivradsatzdreh- 
bank. Neisser Eisengießerei und Maschinenbau-Anstalt, 
Hahn & Koplowitz Nachfolger, Neisse-Meulandt.

Kl. 49 g, Gr. 6, B 106 790. Herstellung von Rad
reifen o. dgl. Hermann Berg, Godesberg.

Kl. 81 e, Gr. 32, D 45 695. Vorrichtung zum Auf
stapeln von Flachmaterial, Blechstreifen u. dgl. Deutsche 
Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

G e b r a u c h sm u ste r a n m e ld u n g e n .
(Patentblatt Nr. 43 vom 23. Oktober 1924.)

Kl. 1 b, Nr. 885 246. Aufgabevorrichtung für magne
tische Trommelscheider. Fried. Krupp, Grusonwerk, 
Akt.-Ges., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Nr. 885 251. Vorrichtung zur Transpor
tierung der Feinbleche von „hinter der Straße“ nach „vor 
der Straße“ . Wilhelm Steinmann, Wehrhan 39, u. Wil
helm Noll, Wupperstr. 16, Düsseldorf.

Kl. 13 d, Nr. 885 538. Abhitzekessel mit Zusatz
feuerung für Drehöfen bei Steilrohrkesseln. Maschinenbau- 
Anstalt Humboldt, Köln-Kalk.

G leichungfiirA : y= +0,003x

+0,001x

ß e iz te m p e ra fu rin  °C
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an- 
drehbaren

Kl. 31 c, Nr. 885 162. Kokillen-Gießform. Elektro
magnetische Aufbereitungs-Anlagen Ferdinand Steinert, 
Köln-Bickendorf.

Kl. 42 h, Nr. 885 665. Mikro-Pyrometer. Franz 
Schmidt ir Haensch, Berlin.

Kl. 82 a, Nr. 885 181. Vorrichtung zum Beschicken 
von Schachtöfen u. dgl. Metallbank und Metallurgische 
Gesellschaft, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 24 e, Gr. 11, Nr. 382 433, vom 3. Mai 1921. W il

helm  R e ic h p ie tsc h  in  B ochum . Gaserzeugerrost mit
in Muldenform 

fM" f'rWffpS9ä i geordneten 
Walzen.

Zwischen den bei - 
den an tiefster Stelle 
liegenden Walzen a 
ist ein die nieder
gehende Asche teilen
der dreieckiger hoh
ler Düsenkörper an
gebracht, dessen auf 
der Unterseite lie

gende Düsenöffnungen b die vorgewärmte Vergasungsluft 
nach unten und damit durch die frei fallende Asche hin
durch auf die Außenseite des Walzenrostes leiten. Da
durch werden die Rostwalzen a gekühlt, während die Be
triebsluft vorgewärmt wird.

Kl. 24 e, Gr. 4, Nr. 382 566, vom
8. Mai 1920. P o tte r ,  G. m. b. H., 
in  D ü sse ld o rf. Schwellcammer mit 
flachem Querschnitt für Drehrostgas
erzeuger.

Die flachę Schweikammer a be
findet sich in einem Mantel b mit 
Heizzügen c. An die Wand der Kam
mer schließt sich unten ein Trichter d 
an, dessen Wände von den Schmal
seiten der Kammer aus nach innen, 
von den langen Seiten aus nach 
außen verlaufen, so daß seine untere 
Mündung einen kreisrunden Quer
schnitt hat, aus dem der Brennstoff 
in  einem gleichmäßigen Kegel in den 

Gaserzeuger eintritt. Dadurch wird eine gleichmäßige 
Vergasung auch bei Gaserzeugern m it flachen Schwei
kammern herbeigeführt.

Jedesmal vor In- und Außerbetriebsetzung vorn 
Gasleitungen werden Rauchgase in die Leitungen ge
drückt, durch die im ersten Fall die Luft, im zweiten. 
Fall die brennbaren Gase verdrängt werden. Die Bildung 
explosibler Gas-Luft-Mischungen wird dadurch mit 
Sicherheit verhindert.

Kl. 24 e, Gr. 1. Nr. 382 611,.
vom 25. Februar 1920. Dr. 
H ugo  S tra c h e  in  W ien. 
Vorrichtung bei Gaserzeugern 
für Wechselbetrieb mit einer 
vom Wassergas durchströmten 
Entgasungskammer für Tief
temperaturentgasung.

Der aus dem Entgaser a 
herabsinkende Kokskuchen 
wird durch einen unterhalb, 
des Entgasers vorgesehenen 
Körper b seitwärts abgelenkt. 
Der unter dem Rost durch 
Leitung c eingeblasene Dampf 
kann infolgedessen nicht 

durch einen kühlen Kern der Schachtfüllung streichen,
sondern wird nach außen in die glühende Kokssäule-
abgelenkt, wo er in Wassergas zersetzt wird.

Kl. 24 e, Gr. 3, Nr. 382 612,
vom 23. Juni 1920. A lb e rt. 
H io r th  in  A sker b. K r i s t i 
an ia . Gaserzeuger.

Neben dem Brennstofftrich
ter a sind Trichter b für
anderes zu brennendes Gut vor
gesehen, das von den durch 
Leitungen c abgeführten E r
zeugergasen durchströmt und 
durch seitliche Auslässe d aus- 
getragen wird, die höher liegen, 
als die heißeste Schicht des Gas
erzeugers.

Kl. 24e, Gr. 11, Nr. 382 615,
vom 13. Mai 1921. F ra n z  
K ü h n l  i n  R o t h a u , .  
T sch ech o slo w ak e i. Dreh
rost für Gaserzeuger mit ab
getrepptem Kegel.

Die Achsenrichtung der 
Luftöffnungen a schließt mit 
den Treppenrasten b einen 
spitzen Winkel ein. Dadurch 
wird erreicht, daß die aus
tretende Luft in allmählich 
größer werdenden Abständen 
von der Treppenrast nach 

außen tr it t  und so nicht nur eine gewisse Höhenschicht des. 
Brennstoffes unterhalb des Luftstrahls, sondern auch 
oberhalb desselben von der Luft beeinflußt wird.

Kl. 24 e, Gr. 4, 
Nr. 382 613, vom
15. März 1921. A. 
R ieb eck sc h e  M on
ta n w e rk e , A k t. - 
Ges., und Tipl^Qitg. 
T h eo d o r L im berg  
in  H a lle  a. d. S. Vor
richtung zum Schwe
len, Ent- und Ver
gasen von Brennstof
fen in  mehreren Stu
fen vermittels H eiß
gasströmen.

Die vom Heißgas
geber b aufsteigen
den Heißgase für 
die Trocknungsstufe c 
ziehen durch Kam 
mern a, welche durch 
die Heißgaskörper d, 
e, Vorlagen und Ab
zugsvorrichtungen f, g 
der Schweistufe h hin
durchgeführt werden. 

Kl. 24 c, Gr. 10, Nr. 382 751, vom 24. Mai 1921. 
P o rz e l la n fa b r ik  K a h la , Z w e ig n ie d e r la s su n g F re i-  
b e rg , in  F re ib e rg  i. Sa. Vermeidung von Explosions
gefahr in Gasfeuerungsleitungen.

Kl. 24 c, Gr. 10, Nr. 382 648, vom 14. Februar 1922.. 
K a r l W eiß in  W ien. Brenner für Gasfeuerungen.

Die Heizgase ge
langen durch Zulei
tungen, z. B. Rohre a,. 
in einen Vorraum b, 
wo sie infolge unge
nügender Luftbeimi
schung eine Vorver
brennung erfahren,, 
und strömen dann 
axial durch die Oeff- 
nungen c eines aus. 
Schamotte o. dgl. 
feuerfestem Material; 
hergestellten Brenn
gitters d, wo sie in

folge Zutritts von aus den Durchbrechungen e ein— 
tretender Zusatzluft vollkommen rußfrei verbrennen.
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S ta tis tisches.
Die Kohlenförderung des Deutschen Reiches im September und Januar bis Septembe r l S ^

Oberbergamtsbezirk

D o rtm u n d ......................
Breslau - Oberschlesien 

„ Niedersohlesien 
Bonn (ohne Saargeb.)
C la u s t h a l ......................
H a l le .................................

Insgesamt Preußen 
ohne Saargebiet . .

V o r j a h r .............................
Bayern ohne Saargebiet

"  V o r j a h r ...................
Sachsen ..........................

, ,  V o rjahr  . . . .  
TJebriges Deutschland .

September 1924

Stein
kohlen

Braun
kohlen

) 8 854 082 
1 046 495 

448 773 
i) 608 

43 888 
2919

738 596 
2 999 642 

129 379 
3)5 029 522

11 004 978
2 181 962

5 086
6 951 

364 
313 459

13 304

Insgesamt Deutsohes 
Reich ohne Saargebiet

Deutsches Reich (je tziger  
G ebie tsum fang  ohne  
S a a r  gebiet): 1923 . .

D eutsches R e ich  (je tziger  
G eb ie tsu m fa n g  ohne 
S a a r  gebiet): 1913 .  .

D eutsches R e ich  (a lte r  
G eb ie tsu m fa n g ): 1913

11 388 250

3 315 833

11 990 948 

16 355 617

Koks
Preß

kohlen aus 
Stein
kohlen 

t

1 819 826 
93 049 
73 499 

154 427 
3 455

8 897 139 
7 834 6S7 

187 534 
212 284 
770 129 
734 330 
985 683

10 840 485

9 791 254

7 473 246 

7 473 246

2 144 256
479 391

18014
12 703 
28 322

2190592

518 245

2 444 898 

2 677 559

259 183 
25 525 

8156  
13 217 
3 712 
3 720

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t

152 901 
706 743 

10 448 
1 333 619

313513 2203711
63 354 1 8 7 7  417

13 624 
16 144 

223 936 
218 420 
253 427

7 488 
603  

31 295

352 296

64 557

467 555 

495 521

2 694 698

2  366 319

1 909 156 

1 909 156

Januar bis Septem ber 1924

Stein
kohlen

64 829 431 
7 718 082 
4 167 080 
4 892 306 

426 506 
32 270

82 065 675 
45 605 140 

36188 
59 766 

2 734 601 
2  853 413 

127 178

84 963 642

48 650 146

106 571 793 

143 674 282

Braun
kohlen

Koka
Preß

kohlen aus 
Stein
kohlen

2 343 
6 245 105 

19 889 927 
1 328 495 

44253 555

71 719425
76 150 611

1 745 596
2  041 434 
6 400 095 
6 685 306 
8 756 521

88 621637

94 529 795

6 4 1 3 2  226  

64 132 226

13 636 188 
812 482 
655 536 

1 271 229 
32 207

16 407 642 
10 191 688

153 482 
139 460 
211 261

16 772 385

10 564 010

22 074 181 

21 096 556

Preß
kohlen ans 

Braun- 
kohlen 

t

1 895 738 
127 674 
81 912 

110117
33 304 
26 448

2 275 193
1 349 428

26581 
7 040  

230 645

s) 2532 419

1 486 773

4 1 74 712 

4 406 338

1 230 235 
4 442 521 

93 988 
10 933 090

16 699 834
17 499 000 

109 216 
165 134

1 920 874
1 923 065
2 200363

20 930 287

21 924 768

15 993 722 

15 993 722

iNUULi „ x v e n ju s tt L i iiG ie tc i  ■'1 ■ ------------  ---------------

lieh der Berichtigungen aus den Vormonaten.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung des Saargebiets 
im August 1924.

Tbomas- Thomas Martin Elektro-
1924 roheisen stahl stahl stahl

t t t t

1. Vierteljahr. 336 703 284 188 100 666 2 280

April . . . . 117 273 94 045 33 446 514
M a i ................ 118 765 93 399 29 884 411
J u n i ................ 106 987 77 243 26 184 673

2. Vierteljahr . 343 025 264 687 89 514 1 598

1. Halbjahr 679 728 548 875 190180 3 878

J u l i ................. 112 864 92 121 24 919 840
A ugust. . . . 123 535 98 504 29 430 862

Die Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs 
im September 1924.

Davon entfallen auf das Ruhrgebiet 8 805 163 t. 9) Einschließ-

Mineral bzw. Erzeugnis 1922
t

1923
t

S te in k o h le n .............................. 4 179 533 5 672 377
A n th r a z i t .................................. 256 310 299 069
B rau n k o h len .............................. 329 680 394 268
S te inkoh lenbriketts ................. 675 884 663 667
K o k s ........................................... 383151 743 590
E isen e rz ...................................... 2 771 888 3 456 233
Schw efelk ies..................... .... . 468 080 488 987 !
M anganerz.................................. 25 455 28 635
Roheisen .................................. 209 792 400 270
Ferromangan .......................... 307 1 189
Schw eißeisen.............................. 28 039 13 095
Stahl ........................................... 230 867 462 601

d arun te r:
T h o m ass tah l.............................. 144 585
Siemens-M artin-Stahl . . . . - 306 041

j E le k tro s ta h l .............................. 11 965
Eisen- und Stahlerzeugnisse . 1 314 315

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

e* 
T

ho
m

as

G
ie

ße
re

i

<*- 
P

ud
de

l

zu
sa

m


m
en

<*■ 
T

ho
m

as
 ^

«*• 
M

ar
tin

«• 
E

le
kt

ro

zu
sa

m


m
en

162 217 146 578
165 148 — 165 165 313 147 599 2862 491 150 952
182 918 3380 495 186 793 152 778 2775 488 156 041
179 511 5662 450 185 623 153 373!2990 505 156 868
177 397 5790 1120 184 307 149 014 2360 432 151 806
167 782 7032 225 175 039 142 158 889 526 143 573
173 540 7088 180 628 154 633,2229 476 157 338
175 301 6066 181 367 154 165 1753 366 156 284

September . 172 258 6932 7b 179 265 155 994 1841 408 158 243

Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1923.

Nach der vom Consejo de Mineria veröffentlichten 
amtlichen spanischen Statistik1) wurden während des 
Jahres 1923. verglichen mit den Ergebnissen des vorher
gehenden Jahres, in Spanien gefördert bzw. erzeugt:

1) Rev. min. 75 (1924), S. 586/9. — Vgl. St. u. E.
43 (1923), ;S. 1547.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im 
September 1924.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten nahm 
im September gegenüber dem Vormonat insgesamt wieder 
um 9,5 % und arbeitstäglich um 12,7 % zu. Die Zahl der in 
Betrieb befindlichen Hochöfen erhöhte sich um 24; ins
gesamt standen am Ende des Berichtsmonats 174 Oefen 
unter Feuer. Im einzelnen stellte sich die Roheisen
erzeugung, verglichen mit- der des Vormonats, wie folgt1):

August 1924 Sept. 1924 
(t zu 1000 kß)

1. G esam terzeugung ..................  1 913 1142) 2 086 475
darunter Ferromangan und

Spiegeleisen ....................... 15 915 12 485
Arbeitstägliche Erzeugung . 61 7132) 69 549

2. Anteil der Stahlwerksgesell
schaften .....................  1 440 6142) 1 560 170

Arbeitstägliche Erzeugung . 46 471") 52 006
3. Zahl der H ochöfen................  411 411

davon im Feuer . . . . i . 150 174

J) Iron  Trade Rev. 75 (1924), S. 926.
2) Berichtigte Zahl.
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Der Außenhandel Deutschlands im September und Januar bis September 1924').

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-Nnmmern E i n f u h r A u s f u h r

der „Monatl. Nachweise über den auswärtigen Handel Deutsch
lands“ an. September 1921 

t

Januar bis 
September 1924 

t
September 1924 

t

JaDuar bis 
September 1924 

t
Eisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken; 

Kiesabbrände (237 e, 237 h, 237 r ) .................... 231 149 1 243 158 19 461 224 229
Schwefelkies (2371) .................................................... 23 255 278 353 676 1 636
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohle (238 a) 1 099 783 9 931 957 174 112 928 615
Braunkohlen ( 2 3 8 b ) .................................................... 178 649 1 467 690 2 359 21 650
Koks (238 d )........................................................................ 19 344 296 041 87 053 404 281
Steinkohlenbriketts (238 e ) ............................................ 10813 123 591 7 968 34 897
Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f) . . . 10 223 56 553 54 347 254 582

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 bis 843 b) . . . 45 169 852 462 135 546 1 147 053
Darunter:

Roheisen (777 a ) .................................................................... 8 128 161 940 1 560 34 910
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -silizium und 

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b) 320 2 228 266 4 168
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne usw. (842; 843 a, b) 2 843 23 567 34 053 272 566
Röhren und Böhrenformstücke aus nicht schmiedbarem 

Guß, roh und bearbeitet (778 a, h; 779 a, h) . . . . 848 10 234 3 552 20 453
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780 a, b). . 17 220 663 5 058
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied

barem Guß (782 a; 783 a, b, c, d) ........................ 432 1 871 198 1 345
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht 

schmiedbarem Guß (781; 782 h; 783 e, f, g, h) . . . 254 1 531 6 683 52 360
Rohluppen; Rohseidenen; Rohblöcke; vorgew. Blöcke; 

Platinen; Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784) 888 85 037 3 644 6 822
Stabeisen; Träger; Bandeisen (785 a, h ) ........................ 13 283 301 551 13 405 126 413
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, h, c) . 3 764 72 611 16 037 116 559
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787) 3 314 16 174
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ................................ 1 324 12 469 25 1 443
Verzinkte Bleche (788 b ) .................................................... 33 519 465 9 055
Wellblech, Dehn-, Biffel-, Waffel-, Warzenblech (789) — 119 250 1 467
Andere Bleche (788 c; 7 9 0 ) ................................................ 3 997 467 2 012
Draht, gewalzt od. gezog., verzinkt usw. (791 a, b; 792 a, h) 1 148 34 891 12 560 96 291
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenform

stücke (793 a, b) ............................................................ 2 141 168 1 344
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795 a, b) 738 20 146 3 906 38 357
Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen; Eisen

hahnschwell.; Eiseribahnlasch., -unterlagsplatten (796) 9 737 99 656 727 11 527
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) . . 65 4 675 469 10 271
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke usw.; Maschinen

teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen 
(798 a, b, c, d; 799 a, b, c, d, e, f ) ............................ 580 7 334 6 818 59 129

Brücken u. Eisenbauteile ans schmiedbar. Eisen (800 a, b) 23 231 1 398 14 817
Dampfkessel u. Dampffässer aus schmiedb. Eisen sowie 

zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u. 
and. Behält., Röhren Verbindungsstücke, Hähne, Ven
tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 8 0 5 ) ................ 52 448 2 097 14 117

Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brech
eisen; Hämmer; Kloben und Rollen zu Flaschenzügen; 
Winden usw. (806 a, h; 8 0 7 ) ........................................ 16 264 393 3 635

Landwirtschaftliche Geräte (808 a, h; 809; 810; 816 a, b) 64 262 2 607 24 490
Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegevorrichtun

gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, h, c, d, e; 814 a, b; 
815 a, b, c; 816 c, d; 817; 818; 8 1 9 ) ............................ 66 462 2 246 20 077

Eisenbahnlaschenschrauben usw. (820 a ) ........................ 243 5 683 276 3 763
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) ................................ 9 64 161 2 294
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. 

(820 b, c; 825 e ) ................................................................ 199 1 451 1 928 14 852
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822; 823) 2 12 207 1 626
Eisenbahnwagenfedem, andere Wagenfedern (824 a, b) 39 627 324 3 282
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a) ........................................ — 33 794 7 312
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b ) ........................ 1 192 3 829 36 024
Drahtstifte (Huf- u. sonst. Nägel) 825 f, g; 826 a; 827) — 64 4 849 55 108
Haus- und Küchengeräte (828 d, e ) ................................ 22 152 2 041 19 639
K etten usw. (829 a, b ) ........................................................ 2 192 573 5 483
Alle übrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 

833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) . . . 21 274 5 891 48 810
Maschinen (892 bis 9 0 6 ) .................................................... 1 697 8 045 21 986 194 288

*) Die Zuverlässigkeit der veröffentlichten Ergebnisse ist infolge der Verwaltungsverhältnisse im besetzten 
Gebiet erheblich beeinträchtigt.

XLV.44 180



1430 Stahl und Eisen. W irtschaftliche Rundschau. 44. Jahrg. Nr. 45.

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes  

im Monat Oktober 1924.
I. RHEINLAND UND WESTFALEN. -  Im Ok

tober wurden folgende wichtigen Maßnahmen mit Hinsicht 
auf die Beschlüsse der Londoner Konferenz u. a. vor
bereitet und durchgeführt:

Am 30. September. Gründung der im Industrie
belastungsgesetz vorgesehenen Bank für deutsche Indu
strieobligationen.

Am 1. Oktober. Freigabe des Rhein-Herne-Kanals 
und der Duisburg-Ruhrorter Häfen. Nur die für den 
Eisenbahnbetrieb in diesen mit der belgisch-französischen 
Regie abgeschlossenen Verträge bleiben noch bis zum 
Uebergang des Betriebes an die Reichsbahn in Geltung.

Am 4. Oktober. Die Hauptversammlung der Deut
schen Reichsbank genehmigt das neue Bankgesetz vom 
30. August 1924 und das neue Bankstatut, die Zusammen
legung des alten Aktienkapitals 2 : 1 von 180 auf 
90 Mill. G. -M und erhöht dasselbe um 210 auf 300 Mill. G. -M •

Am 7. Oktober. Uebertragung der Konzession für 
alle Reichsbahnen auf die neue Deutsche Reichsbahn- 
Gesellschaft vom 11. Oktober an.

Am 10. Oktober. Unterzeichnung des Abkommens 
der Reichsregierung mit den ausländischen Banken über 
die deutsche Wiederherstellungsanleihe von 800 Mill. G.-Jl 
und darauf folgend Auflegung dieser Anleihe in den vor
gesehenen Ländern.

Am 21. Oktober. Rückgabe der Zollverwaltung an 
die deutsche Behörde.

Am 22. Oktober. Die Besetzungstruppen räumen die 
Dortmunder und andere Zonen, und die Regie gibt die 
betreffenden Bahnstrecken an die Reichsbahn zurück.

Betrieb der Regiestrecken für Rechnung der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft. (Endgültige Uebergabe am
16. November.)

Am 28. Oktober. Rückgabe der von der Besatzung 
beschlagnahmten Ruhrzechen an ihre rechtmäßigen Be
sitzer. Aufhebung des Unterausschusses für Ein- und Aus
fuhrbewilligungen.

Im übrigen standen die letztvergangenen Wochen 
mehr und mehr im Zeichen der Verhandlungen über die mit 
England, Belgien und Frankreich abzuschließenden H a n 
d e ls v e r tr ä g e ,  denen solche mit Italien, der Tschechei, 
Polen, Rußland, Japan usw. folgen sollen. Diese müssen 
vor allem so gestaltet werden, daß sie auf die deutsche 
Ausfuhr belebend wirken. Für Deutschland, das unter 
sehr viel schwereren Bedingungen arbeitet als sein aus
ländischer Wettbewerb, wäre es unerträglich, im Inlande 
noch länger ohne Z o llsch u tz  einem scharfen aus
ländischen Wettbewerb gegenüberzustehen, der nicht 
nur billiger herzustellen vermag und namentlich in Halb
zeug selbst die jetzigen doch gewiß niedrigen rheinisch- 
westfälischen Preise noch unterbietet, ja geradezu schleu
dert, sondern daneben auch frachtlich günstiger liegt.

Der Vorsitzende der Industriellengruppe im eng
lischen Unterhause hat kürzlich auf Grund einer Studien
reise in Deutschland geäußert, er halte den deutschen 
Wettbewerb für eine ernste Gefahr; die deutsche Industrie 
habe nur mit e in e r Schwierigkeit zu kämpfen: der außer
ordentlichen Höhe der Zinssätze von Industrie-Krediten. 
In  dieser Behauptung liegt leider ein ungeheurer Irrtum. 
Auf der deutschen Industrie lasten vielmehr, vielleicht 
noch schwerer, ungemein hohe Steuern. Diese betrugen, 
insgesamt gerechnet, im u n b e se tz te n  Gebiet früher
1,34 % des Umsatzwertes, machen jetzt aber etwa 7,68 %, 
also das 6fache gegenüber der Vorkriegszeit aus; im be 
s e tz te n  Gebiet ist das Verhältnis noch sehr viel schlim
mer: früher 1,4 %, jetzt 13 und mehr Prozent, also das 
lOfache und noch darüber hinaus. Neben den an sich 
ungemein hohen Steuern liegt die Ursache im S ystem , 
in der Auferlegung der Steuern nach Verhältnis des Um
satzes, nämlich ohne Rücksicht darauf, ob ein Gewinn 
oder auch nur ein Ertrag herausgewirtschaftet ist, so daß 
diese Riesensteuem, weil nicht mit Nutzen gearbeitet wird, 
durchweg aus der Substanz gezahlt werden müssen. E r

mäßigungsbedürftig ist vor allem die Umsatzsteuer. Die 
Notwendigkeit hierfür ist erst kürzlich vom Reichswirt
schaftsminister H am m  gelegentlich der Tagung des 
Vereins zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen 
Interessen in Rheinland und Westfalen und der Nord
westlichen Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller hervorgehoben worden. Im  gleichen 
Sinne haben sich der Reichsbankpräsident S c h a c h t und 
der Reichsfinanzminister L u th e r  geäußert. Ebenso be
darf die G ew erb es teu e r einer Neuregelung, die denn 
auch bereits in Aussicht steht. Endlich aber auch sei noch 
auf die schweren so z ia len  L a s te n  (u. a. Gesamtauf
wand für Erwerbslosenunterstützung in Deutschland 
monatlich rd. 20 Mill. G.-Jl) und auf die viel zu hohen 
B a h n fra c h te n  verwiesen.

In der K re d itg e w ä h ru n g  schaffte die Reichsbank 
wenigstens dadurch eine dankenswerte Erleichterung, 
daß sie sich teilweise bereit erklärte, wieder 3-Monats- 
Wechsel zu diskontieren, bei denen an Diskont, Provision 
und Stempel nennenswert gespart wird. Die Privatbanken 
folgten dem natürlich. Im übrigen aber sind die bedauer
lich hohen Zinsforderungen nach wie vor ein ungemein 
hemmendes Schwergewicht für ein Wiederauf kommen der 
Wirtschaft. Das Ergebnis der deutschen 800-M'llionen- 
Anleihe wird durch die fällige Provision und den Zeich
nungskurs, namentlich auch gegenüber dem Einlösungs
kurs, leider ganz ungemein zu Lasten Deutschlands ver
kümmert, ein Vorgang, der freilich in der Privatwirtschaft 
nicht ohne bedenkliches Beispiel ist.

Belgien-Luxemburg erhebt seit dem 1. Oktober 1924 
ebenfalls die 26prozentige Abgabe auf deutsche Einfuhr. 
Frankreich hat den deutschen Einspruch gegen die Ab
gabe abgelehnt, deren Erhebung infolge des Devisen
ausfalles Deutschland empfindlich schädigt. Nach einer 
Bekanntmachung des Reichsfinanzministers vom 9. Ok
tober 1924 findet die wegen der Erstattung der englischen 
Abgabe ergangene Verordnung auch auf diese französische 
Wiederherstellungsabgabe Anwendung.

Die von der Reichsregierung unternommenen Preis
senkungsmaßnahmen1) sollten zunächst weniger ein Herab
drücken der Preise als vielmehr eine Beruhigung des 
Preisstandes bewirken. Aber selbst in dieser Hinsicht war 
der Erfolg mindestens sehr mäßig, wie nachstehende 
Entwicklung der Meßziffern zeigt, die eher ein Anziehen 
vieler maßgebender Preise bestätigen:

Großhandel Lebenshaltung

August-Durchschnitt 1,204 August-Durchschnitt 1,14
September- ,, 1,269 September- „ 1,16
30. September . .. 1,315 1. Oktober . . . . 1,19
7. Oktober . . . . 1,337 8. Oktober . . . . 1,21
14. Oktober . . . . 1,322 15. Oktober . . . 1,23
21. Oktober . . . . 1,311 22. Oktober . . . 1,16
28. Oktober . . . . 1,285 29. Oktober . . . 1,22

Eine Ausnahme von dieser Steigerung machten aber 
vor allem Brennstoffe und Eisen. Die Kohlenpreise sanken 
andauernd (letzte Ermäßigungen z. B. für Fettförderkohle 
am 1. Juli 1924 um 4,10 G .-Jl, und vom 1. Oktober 1924 
um weitere 1,50 G.-Jl je t). Die Eisenpreise standen be
reits seit Monaten so niedrig, daß sie den Herstellern Ver
luste brachten, also nicht eigentlich herabgesetzt werden 
konnten. Infolge der höchst unzureichenden Beschäfti
gung waren die Werke dennoch genötigt, wollten sie Auf
träge haben, in den Preisen vielfach nachzugeben; daher 
sank Stabeisen von 120 bis 115 G .-Jl im Juli auf 118 bis 
115 im September; bis gegen Mitte Oktober war sogar 
ein Preis von nur 112 bis 110 G .-Jl erreicht. Aber auch 
diese Preise wurden, wenngleich viele Verbraucher offen
bar meinten, die Preise seien nun nahe an der untersten 
Grenze angekommen, im Einzelfalle je länger je mehr 
unterboten und deuten nur einen u n g e fä h re n  Durch
schnitt an. Die lothringischen Werke trieben namentlich 
in Halbzeug geradezu Preisschleuderei, was besonders 
für die schwebenden Handelsvertragsverhandlungen be
merkt zu werden verdient. Diese Lage wurde einstweilen 
leider auch nicht gebessert durch die auf dem Inlands-

0  Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1268.
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markt herrschende lebhaftere Nachfrage nach Walzeisen, 
aus der gefolgert werden kann, daß mit der Bedarfs
deckung bisher zurückgehalten wurde; trotzdem kam es, 
was für die wirkliche Geschäftslage eben doch das Be
zeichnende ist, nur selten zum Geschäftsabschluß. Da 
außerdem nur wenige stillgelegte Betriebe wieder zu arbei
ten begannen, die Einschränkungen und Kurzschichten 
vielmehr andauern und auch die Zahl der Erwerbslosen 
groß blieb, muß leider festgestellt werden, daß von der 
Londoner Konferenz und den ihr folgenden Geschehnissen 
bisher keine belebende Wirkung auf das Eisengeschäft 
ausgegangen ist, was ebenso für die gesamte deutsche 
Wirtschaft zutrifft.

Im zweiten Oktober-Drittel begann sich die aus dem 
Inlande kommende Nachfrage weiter zu beleben und wurde 
nach und nach so stark, daß die Werke teilweise mit An
fragen überschüttet wurden. Zwar handelte es sich dabei 
meist um Erkundigungen, aber es war doch auch bei 
vielen Anfragen ein Geschäftsabschluß beabsichtigt. An
scheinend haben die Zeitungsnachrichten über die ge
plante Bildung eines Rohstahlverbandes auf die Kauflust 
anregend gewirkt. Ob dis Besserung anhalten wird, ist 
zweifelhaft. Solange nicht die schwebenden Handelsver
tragsverhandlungen zu einem für Deutschland erträg
lichen Ergebnis führen, die Arbeitszeitfrage geklärt ist 
und die Verbandsbildung auf eine breitere Grundlage ge
stellt wird, ist eine durchgreifende Besserung nicht zu 
erwarten. Die lebhafte Nachfrage hat auch die Preise 
im allgemeinen wenigstens befestigend beeinflußt, doch 
sind sie noch immer gedrückt, und man begegnet auch 
noch recht niedrigen Angeboten, bei denen der Zwischen
handel im Spiele ist (der Kampf der Händler bindert die 
Preisaufbesserung). Ebenso bieten die Lothringer Werke 
im deutschen Inland andauernd billig an; dem Vernehmen 
nach haben sie, mit Rücksicht auf den bevorstehenden 
Ablauf der zollfreien Einfuhr und auf die schwebenden 
deutsch - französischen Handelsvertragsverhandlungen, 
schon große Stabeisenmengen in Süddeutschland gelagert.

Aus Oktober ergaben sich ungefähr folgende Durch
schnittspreise je t  ab Werk für Thomas-Handelsgüte:

Vorgewalzte B löcke........................ g -ji 95,—
K nüppel  „ 100—102,50
P la tin e n   „ 105 — 110,—
S ta b e is e n   „ 110—112.—
P orm eisen .................................... ,, 106 — 108,—
B an d e isen   ,, 140 — 150,—
Grobbleche   „ 125 — 128,—
M itte lb leche ................................ „  135 — 140,—
Feinbleche bis 1 m m ................  „ 155—160,—

„ unter 1 mm . . . .  „ 165 — 170,—
W alz d rah t.................................... „ 125 — 130,—

Der A u s la n d sm a rk t dagegen blieb ruhig, und die 
Preise sanken weiter; nur die Nachfrage nach Feinblechen 
wurde wieder reger. Nach wie vor wird die Erfahrung 
gemacht, daß Deutschland gewisse Aufträge aus dem Aus
lande nicht erhielt, weil es sie nicht erhalten soll. Z. T. 
ist die Lage auf dem Auslandsmarkt sogar trostlos, und 
die wenigen Aufträge, um die es sich handelt, werden von 
allen Seiten scharf umstritten, was die Preise natürlich 
noch mehr nach unten treibt. Zwar wird allgemein und 
andauernd die seit den bindenden Londoner Abmachungen 
noch gestiegene Wichtigkeit und unbedingte Notwendig
keit der deutschen Ausfuhr hervorgehoben, aber es ge
schieht, abgesehen natürlich von den genannten Brenn
stoffermäßigungen, nichts, um die deutschen Herstellungs
und Versendungskosten herabzumindem, was doch allein 
helfen kann. Nur auf diesem Wege kann die deutsche 
Volkswirtschaft, kann insbesondere die deutsche Eisen
industrie auf dem Weltmärkte sich mit Erfolg um Arbeit 
bewerben, den Arbeitern wieder das tägliche Brot liefern, 
an Reich, Länder und Gemeinden Steuern zahlen und 
sonstige schwere Lasten tragen. Es muß also notwendig 
zu einer entsprechenden Abgaben- und Frachterleichterung 
kommen. — Die Nachrichten aus dem Auslande lauten 
gleichfalls unerfreulich. Die französischen und belgischen 
Eisenpreise sind rückläufig und stehen unter dem Einfluß 
der Wert Verminderung des Franken; in Belgien bewirkte

zudem die Herabsetzung der Kokspreise eine weitere 
Ermäßigung der Eisenpreise. Ueberall zeigte sich Arbeits
mangel, der schon belgische Werke zwang, Feierschichten 
einzulegen. Französische Werke dagegen suchen durch 
gesteigerte Erzeugung die Selbstkosten zu verringern, 
was schon in der Mehrherstellung von Roheisen seinen 
Ausdruck fand und den französischen Ausfuhrwettbewerb 
um so empfindlicher machte. Dabei findet in Frankreich 
am 1. November noch eine Herabsetzung des Preises für 
deutschen Reparationskoks statt, nachdem der deutsche 
Kokspreis am 1. Oktober ermäßigt worden ist; der neue 
Preis beträgt 138,25 Fr., wozu 5,50 Fr. für Verwaltungs
spesen der Orca sowie für die Versicherung auf Gegen
seitigkeit treten. Das Ausland kommt bei dem Stand der 
Weltmarktpreise m it seinen Ausfuhrsorgen nicht zur 
Ruhe und hält die Frage zwischenstaatlicher Verstän
digung auf der Tagesordnung. Das belgische Stahl
syndikat beschloß, sich mit den französischen, eng
lischen und amerikanischen Stahlwerken, die der früheren 
internationalen Konvention angehörten, zwecks sofortiger 
Erneuerung der Konvention in Verbindung zu setzen. 
Mit Deutschland sollen die Verhandlungen nach Abschluß 
des Handelsvertrages aufgenommen werden.

Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgendes 
zu bemerken:

Der Güterverkehr au f d er E ise n b a h n , der in 
den ersten Wochen nach der Aufhebung der Zollinie 
zwischen dem besetzten und imbesetzten Gebiet eine 
Belebung zeigte, ging wieder zurück. Trotz des begin
nenden Herbstverkehrs konnten in der ersten Hälfte des 
Berichtsmonats im unbesetzten Gebiet die angeforderten 
O-Wagen noch ausnahmslos gestellt werden, während 
bei der Regie O-Wagenmangel eintrat. Dieser Mangel 
verstärkte sich in der zweiten Oktoberhälfte, weil die 
Reichsbahn vom 15. Oktober an weniger O-Wagen ins 
besetzte Gebiet überwies. Zur Vermeidung von Unzu
träglichkeiten im besetzten Gebiet hat die Reichsbahn 
dann gegen Ende des Monats im unbesetzten Gebiet eine 
Verschärfung in der Teildeckung vorgenommen. Hier
durch konnte ein besserer Zulauf von O-Wagen ins be
setzte Gebiet ermöglicht werden. Gleichzeitig sah sich 
die Regiedirektion veranlaßt, die Benutzung von O-Wagen 
für andere Güter als Kohlen strengstens zu untersagen, 
ausgenommen Sendungen nach Zechen innerhalb des 
Direktionsbezirks Essen, Umschlagsgüter und Sand.

Um eine schnellere Entladung der Wagen herbei
zuführen, hat sie ferner vom 27. Oktober an die Wagenstand
geldsätze für alle im Freiladegleis zu entladenden Wagen
gattungen auf 30 G.-Ji für den ersten Tag, auf 60 G.-M  fin
den zweiten Tag und auf 90 G.-M  für jeden weiteren Tag 
erhöht. — Mit Beginn der Kartoffelverladungen stellte 
sich auch ein empfindlicher Mangel an G-Wagen ein. 
Dadurch fehlte es im Westen für den Versand von Erzeug
nissen, die in gedeckt gebaute Wagen verladen werden 
müssen, z. T. sehr empfindlich an solchen, und man mußte 
sich damit aushelfen, Kalk-Deckelwagen zu benutzen. 
Die Reichsbahn suchte den Umlauf der G-Wagen durch 
Erhöhung des Standgeldes auf den fünfzehnfachen Be
trag der Tarifsätze zu fördern.

Im Bezirk der Regiedirektion Essen, der von der 
Reichsbahn viel zu wenig O-Wagen zurückerhielt, stellte 
sich anfangs der zweiten Oktoberhälfte starker Mangel an 
O-Wagen ein. Auch an Sonderwagen fehlte es. Für 
Zechen und Werke entstanden infolgedessen große Ver
legenheiten, die sich noch dadurch steigerten, daß die 
Regiezechen vorab m it Wagen versorgt wurden, um die 
vorhandenen Bestände abzufördern. Die übrigen Zechen 
mußten desto mehr Feierschichten einlegen.

Die Reichsbahngesellschaft hat inzwischen alle Vor
bereitungen für die voraussichtlich am 16. November 
erfolgende Uebemahme der Regie getroffen. Nach einer 
Bekanntmachung des Direktors der Regie laufen die von 
der Regieverwaltung mit deutschen Gewerbetreibenden 
abgeschlossenen Mietverträge über Lagerplätze usw. am 
15. November ab. Die Deutsche Reichsbahngesellschaft, 
die nicht in diese Verträge eintritt, hat sich den Abschluß 
neuer Abkommen mit den bisherigen Vertragsinhabern
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Vorbehalten. Hinsichtlich der Verträge über Privat- 
anscblußgleise ist vorgesehen, daß die mit der Regie ab
geschlossenen Anschlußverträge bis auf weiteres bestehen 
bleiben, vorbehaltlich des späteren Abschlusses neuer 
Anschlußverträge durch die Reichsbahngesellschaft.

Am 5. Oktober tra t der Winterfahrplan der Reichs
bahn in Kraft. Am gleichen Tage wurde im Bereich der 
Regie die W. E. Z. eingeführt. Der Wirtschaftsausschuß 
für die besetzten Gebiete hat jedoch an die interalliierte 
Rheinlandkommission die dringende Bitte gerichtet, 
auch im besetzten Gebiet die M. E. Z. wieder einzuführen.

Der Verkehr auf dem  R hein  war am Anfang des 
Monats angesichts eines noch günstigen Wasserstandes 
verhältnismäßig gut. Der Wasserstand fiel jedoch bis 
Ende des Monats und erreichte am 22. d. M. seinen nied
rigsten Stand mit 1,52 m Cauber Pegel. Die Belebtheit 
des Verkehrs litt dadurch nicht, doch mußten die Kähne 
ihre Abladetiefe einschränken. Infolgedessen wurden 
Kahnraum und Schleppkraft knapp. Die Mieten sind 
ebenfalls infolge dieser verstärkten Nachfrage gestiegen, 
ebenso die Schlepplöhne, die zeitweise auf 2,20 J l  kamen. 
Verfrachtungen bestanden hauptsächlich in Kohlen
ladungen.

Auf den K an ä len  zeigte sich das gleiche Bild.
Die ungünstige Wirtschaftslage machte bei verschie

denen Werken weitere Betriebseinschränkungen und damit 
abermalige Entlassungen von Arbeitern erforderlich. 
Desungeachtet erhoben die Gewerkschaften von neuem 
Forderungen auf Erhöhung der Löhne und Gehälter. Es 
ergingen zwei Schiedssprüche durch den Schlichter, für 
die Arbeiter am 10. Oktober, für die Angestellten am 
24. Oktober, die eine etwa 7- bzw. lOprozentige Erhöhung 
der Bezüge (bei den Angestellten der Tarifgehälter) vor
sahen. Beide Schiedssprüche wurden von den Arbeit
gebern mit Rücksicht auf die trostlose Wirtschaftslage und 
die Untragbarkeit der Erhöhupg abgelehnt.

Hinsichtlich des am 31. Oktober ablaufenden Arbeits
zeitabkommens für die Arbeiter erging am 16. Oktober 
ein Schiedsspruch des Schlichters, der im Hinblick auf 
die nicht eingetretene Besserung der wirtschaftlichen Lage 
eine Verlängerung der bisherigen Bestimmungen bis zum
28. Februar 1925 aussprach. Am 24. Oktober wurden 
vom Reichsarbeitsminister die Schiedssprüche vom
10. und 16. Oktober für verbindlich erklärt. Die Arbeits
zeitregelung bleibt demnach vorläufig unverändert, wäh
rend die Löhne mit Geltung vom 11. Oktober an eine Er
höhung um etwa 7 % (0,03 Jt für den Hilfsarbeiter bzw. 
0,04 M für den Facharbeiter) erfahren haben. Es braucht 
nicht hervorgehoben zu werden, daß diese Lohnerhöhung 
eine neue erhebliche Erschwerung der Erzeugungsmög
lichkeiten mit sich bringen wird, da sie selbst nach An
sicht des Reichsarbeitsministers „an der Grenze der 
Leistungsfähigkeit vieler Betriebe liegt“, tatsächlich aber 
über diese Grenze weit hinausgeht.

Auf dem B re n n s to f fm a rk t  vermochten die unzu
reichenden Frachtermäßigungen und die am 1. Oktober 
1924 herabgesetzten Brennstoffpreise bis jetzt die schlech
ten Absatzverhältnisse nicht günstiger und damit erträg
licher für die Ruhrzechen zu gestalten. Die Reparations
kommission minderte die deutschen Brennstofflieferungen 
bedeutend herab: einem Soll aus September von insgesamt 
1 778 000 t (darunter 816 000 t  Koks) steht für Oktober 
ein solches von 1 114 000 t  (darunter 211 667 t  Koks) 
gegenüber. Diese Bezugsbeschränkungen haben den für 
die Lieferungen in Betracht kommenden Zechen des Ruhr
gebietes die Aufrechterhaltung eines einigermaßen ge
regelten Betriebes außerordentlich erschwert. Für No
vember sind die Aussichten noch nicht zu übersehen.

Auf dem heimischen E rz m a rk t hat sich die trost
lose Lage noch nicht geändert. Es muß immer wieder 
betont werden, daß für eine Besserung die Herabsetzung 
der hohen Eisenbahnfrachten unerläßlich ist. Solange 
dies nicht geschieht, ist eine Belebung des Absatzes kaum 
zu erwarten.

Vom a u s lä n d is c h e n  E rz m a rk t  ist zunächst als 
bemerkenswerte Tatsache zu melden, daß die Verhand
lungen mit der Schwedischen Grubengesellschaft und den 
Werken des rheinisch-westfälischen Bezirkes über Zukauf

von phosphorhaltigen Erzen zur Lieferung im nächsten 
Jahre zum Abschluß gekommen sind. Im übrigen konnten 
auch vereinzelte Geschäfte für prompte Lieferung in 
spanischen und Mittelmeer-Erzen getätigt werden. Je
doch hielten sich die Abschlüsse in solch engen Grenzen, 
daß auch im vergangenen Monat von einem eigentlichen 
Geschäft in ausländischen Erzsorten kaum gesprochen 
werden kann. Die' außerordentlich gefallenen Seefrachten 
vom Mittelmeer erfuhren in der zweiten Hälfte eine Ver
steifung, die inzwischen allerdings einer gewissen Er
mattung wieder Platz zu machen scheint. Die Seefrachten 
von Schweden nach norddeutschen Häfen und Rotterdam 
hielten sich ungefähr in den bisherigen Grenzen. Der 
Bezug an Minetteerzen ging auf ein Mindestmaß zurück, 
weil diese viel zu teuer geworden und im Preise mit sämt
lichen ändern Erzen nicht mehr wettbewerbsfähig sind. 
Es kosteten
Bilbao-Erze, Basis 50 % Fe, cif R otter

dam ................................................  18/6 20/6 S
Nordafrikanische Algier-Erze, Basis

50%  Fe, cif Rotterdam . . . .  19/— S.
Schwedische phosphorarme A-Erze,

Basis 60 % Fe, fob Narvik . . . 17,75 schwed. Kr. 
Marokkanische Erze, Basis 60 % Fe,

cif R o tte rd a m ................................ 26/— 8
Poti-Erze, indische Manganerze, je

Einheit Mn........................................ 21 d.
Hochhaltige Manganerze waren ebenfalls infolge 

mangelnder Aufnahmefähigkeit der Werke reichlich an- 
geboten. Der Preis bewegte sich zwischen 21% d bis 
22% d je Einheit Mangan und 1000 kg Trockengewicht 
cif Antwerpen bzw. Rotterdam.

In W alz-, S c h w e iß - , P u d d e l-  und M a r tin 
sc h la c k e n  verstärkte sich die Nachfrage wesentlich; 
größere Verkäufe kamen zu den Preisen des Vormonats 
zustande.

Auf dem S c h ro t tm a rk t  herrschte zu Beginn des 
Monats eine ziemliche Nachfrage, die aber bald wieder 
nachließ. Die Preise sind weichend. F ü r Kernschrott 
wurden z. B. in den ersten Tagen des Oktobers 61,— M 
angelegt, der Preis ging aber bis auf 56,— M und noch 
mehr herunter.

Die im September festgestellte Belebung des R o h 
e is e n m a rk te s  hielt auch im Berichtsmonat an. Immer
hin ist mit Rücksicht darauf, daß bei der nach wie vor 
angespannten Geldlage die Verbraucher nur die unbedingt 
nötigen Mengen eindecken, nicht damit zu rechnen, daß 
sich die Nachfrage im November wesentlich erhöhen wird.

Der Auslandsmarkt lag mit Ausnahme von Amerika 
fortgesetzt schwach. Insbesondere gingen in England und 
Frankreich die Preise noch weiter zurück. Aus der großen 
Zurückhaltung, die sich im Auslande bemerkbar macht, 
könnte geschlossen werden, daß der Tiefpunkt in den 
Preisen erreicht ist.

Der Inlandsbedarf in H a lb zeu g  war im Anfänge des 
Monats sehr gering; gegen Ende regte sich die Nachfrage, 
so daß einige Geschäfte zustande kamen, allerdings noch 
zu sehr gedrückten Preisen. Vom Auslande war der 
Eingang von Anfragen nach wie vor ganz erheblich; es 
dürften auch von einigen Werken größere Geschäfte 
hereingenommen worden sein. Allerdings waren im Aus
lande die Preise derart gedrückt, daß von einem Gewinn 
keine Rede sein kann.

Der Monat Oktober war für die Werke, die E isen 
b a h n -O b e rb a u s to ffe  herstellen, einer der schwierig
sten der letzten Jahre; denn das Ausbleiben der Aufträge 
der Reichsbahn ist nachgerade derart schwerwiegend, 
daß es bei den meisten Werken zu einer Beschäftigungs
krise gekommen ist. Wie man hört, wird jedoch die Deut
sche Reichsbahn in allernächster Zeit einen größeren 
Auftrag herausgeben, so daß dem dringendsten Bedarf 
der Werke zunächst Abhilfe geleistet werden kann. Vom 
Auslande kam eine Reihe Anfragen herein, die aber nur 
in wenigen Fällen zum Geschäft geführt haben. Bei den
jenigen Aufträgen, die schließlich zu den durch den 
französisch-belgischen Wettbewerb diktierten Preisen 
hereingenommen wurden, dürfte die Auftragsnot der Werke
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so groß gewesen sein, daß sie den Verlust auf sich genommen 
haben, uip über die schwierige Uebergangszeit hinweg zu 
kommen. Wenn sich nicht die Preise sowohl im Inlande 
als auch im Auslande bessern, so ist nicht abzusehen, ob 
und unter welchen Bedingungen die Werke ihre Betriebe 
aufrechterhalten können. G ru b en sch ien en  waren 
wenig gefragt. Wo Aufträge hereingenommen wurden, 
geschah es zu Verlustpreisen aus denselben Gründen, wie 
oben auseinandergesetzt.

Im Inlande besserte sich die Nachfrage nach F orm - 
e isen  sehr. Es kamen erhebliche Mengen zu steigenden 
Preisen herein, so daß die Werke zurzeit verhältnismäßig 
gut beschäftigt sind. Allerdings sind die Preise immer 
noch verlustbringend. Aus dem Auslande war die Nach
frage ebenfalls lebhafter; es konnten aber nennenswerte 
Geschäfte infolge des billigen belgisch-luxemburgischen 
Wettbewerbs kaum getätigt werden. In  den letzten Tagen 
scheint es, als ob der Markt etwas fester werden wollte.

Die Erzeugung von ro llen d em  E ise n b a h n z e u g  
ließ nach wie vor viel zu wünschen übrig. Aufträge auf 
Wagen- und Lokomotivradsätze für den Inlandsbedarf 
gingen in Anbetracht der gänzlich ungenügenden Beschäf
tigung der Fahrzeugbauanstalten nur spärlich ein. Auch 
die auf dem Auslandsmarkt zurzeit zu erlangenden Auf
träge vermochten eine durchgreifende Besserung des all
gemeinen Beschäftigungsgrades nicht herbeizuführen.

Auf dem F e in b le c h m a rk t besserte sich die Lage 
etwas. Die Werke konnten, soweit sie im Betriebe sind, 
ihren Auftragsbestand bedeutend verstärken und auch 
infolge der vermehrten Nachfrage eine kleine Aufbesserung 
der bisherigen verlustbringenden Preise durchsetzen. 
Ein großer Teil der Werke liegt jedoch immer noch still. 
Anscheinend läßt auch im Augenblick die Nachfrage 
wieder nach, so daß es fraglich ist, ob die stilliegenden 
Werke bald bei einigermaßen lohnenden Preisen wieder 
in Betrieb kommen. Die Weltmarktpreise lagen weiter 
gedrückt. Das Ausfuhrgeschäft war sehr still. Was an 
Aufträgen hereinkam, wurde in der Hauptsache bei 
belgischen Werken untergebracht, die wegen geringer 
Beschäftigung zu Preis Zugeständnissen bereit sind.

Auch das G ro b b le c h -G e sc h ä f t, das lange Zeit 
wohl von allen Walzwerkserzeugnissen am schlechtesten 
gelegen hat, belebte sich in den letzten Oktoberwochen 
etwas, da mehr Bedarf herauskam. So waren einige Schiff
bauaufträge zu verzeichnen, und auch die Reichs
bahn hat einzelne Aufträge vergeben; ebenso be
gannen die Händler ihre Lager wieder zu füllen, so daß 
jedenfalls die Preise nicht weiter heruntergingen, sondern 
sich vielmehr etwas besserten. Die Preisstellung war aber 
sehr uneinheitlich.

In  sch m ied e ise rn en  R ö h ren  war der Zugang an 
Aufträgen namentlich vom Auslande her zufriedenstellend, 
jedoch blieben die Preise immer noch dermaßen gedrückt, 
daß von guten Geschäften kaum die Rede sein kann. Ob 
in absehbarer Zeit eine allgemeine Besserung der Preis
lage möglich ist, läßt sich gegenwärtig nicht beurteilen.

Der Auftragseingang für g u ß e ise rn e  R öhren  war 
unter Berücksichtigung der Jahreszeit befriedigend.

Dagegen haben sich die Verhältnisse des Geschäfts
ganges für D ra h t u nd  D ra h te rz e u g n is s e  eher ver
schlechtert als gebessert. Ueber den allernötigsten Be
darf hinaus gelangten Aufträge kaum zur Vergebung. 
Die Inlandspreise haben sich im Oktober gegenüber dem 
September um etwa 5 %  gesenkt.

Im Ausfuhrgeschäft ließ der Absatz ebenfalls viel zu 
wünschen übrig. Mit geringen Ausnahmen haben sich die 
überseeischen Märkte sehr ruhig verhalten. Eingehende 
Anfragen scheinen nur zur Information gehalten worden 
zu sein, während ernste Kaufabsichten nur selten be
standen. Der Eingang an Ausfuhraufträgen war infolge
dessen ungenügend.

Bei den M a sc h in e n fa b r ik e n  fü r  g roße  u nd  
m it t le r e  W erk zeu g m asch in en  fü r  M eta ll- u nd  
B le c h b e a rb e itu n g , sow ie fü r  A d ju s ta g e  u nd  
W erftzw eck e  hatte die Geschäftslage auch im Oktober 
noch dasselbe Gepräge wie im September d. J. Die 
wenigen Aufträge, die sich auf dem in- und ausländischen 
Markt befanden, wurden vom Wettbewerb stark umstritten.

II. MITTELDEUTSCHLAND. -  Im Gebiet des 
mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat 
September 1924 die R o h k o h len fö rd e ru n g  7 442 099 
(Vormonat 6 811 629) t, die B rik e tte rz e u g u n g  1 924 909 
(1 691 015) t.

Die Förder- und Erzeugungssteigerung des Monats 
September, der die gleiche Anzahl von Arbeitstagen wie 
der Vormonat (26) hatte, belief sich demnach diesem gegen
über bei Rohkohlen auf 9,3 %, bei Briketts auf 13,8 %.

Die Lage auf dem R o h k o h le n m a rk t war auch im 
Berichtsmonat weiterhin schlecht. Abnehmer für Roh
kohlen waren in der Hauptsache nur die zum Braun
kohlengebiet frachtlich günstig gelegenen Betriebe, wäh
rend die entfernter liegenden Industriegruppen es vorzogen, 
sich auf die Verteuerung von Briketts umzustellen. Das 
hatte zur Folge, daß der B r ik e t tm a rk t  eine nicht un
wesentliche Besserung erfuhr. Der Beschäftigungsgrad 
und der Absatz der Brikettfabriken, die bis vor kurzer 
Zeit noch gezwungen waren, ihre Waren zu stapeln, war 
befriedigend. Die W ag en g este llu n g  genügte den An
forderungen.

Die L o h n ta fe l blieb bisher im allgemeinen unver
ändert; ihre weitere Gestaltung läßt sich im Augenblick, 
da die Verhandlungen über die von den Bergarbeitern 
gestellten Lohnforderungen noch nicht zum Abschluß 
gelangt sind, nicht übersehen.

Auf dem sonstigen R oh- u nd  B e tr ie b s s to ff  m a rk t 
übten die Verbilligungsmaßnahmen der Regierung auf die 
Preise für Rohstoffe und Betriebsstoffe bisher leider keinen 
wesentlichen Einfluß aus. Preisrückgänge sind in der 
Hauptsache nur auf die zehnprozentige Eisenbahntarif
ermäßigung sowie auf die im Durchschnitt auch 10 % 
betragende Kohlenpreisherabsetzung zurückzuführen; sie 
wirkten sich im übrigen in auffallend langsamer Weise aus.

Im einzelnen ist über die verschiedenen Marktgebiete 
folgendes zu erwähnen:

Die Preise für R ohe isen  wurden mit Wirkung vom
1. Oktober an um durchschnittlich 5,— J l  je t  ermäßigt. 
Luxemburger Gießerei-Roheisen II I  ging im Preise von 
74,— J l  je t  im Laufe des Monats auf 68,50 J l  zurück.

Die S c h ro ttp re is e  zeigten infolge des geringen 
Bedarfs auch der westlichen Werke ungefähr bis zum 
20. Oktober weichende Neigung, die auch eine gewisse 
Zurückhaltung der Händlerschaft zur Folge hatte. Seit 
einigen Tagen ist jedoch wieder ein Anziehen der Preise 
festzustellen; heute verlangt man für Kemschrott etwa 
62,— J l  je t, Basis Essen. Für G u ß b ru ch  werden zurzeit 
etwa 70,— J l  je t  gefordert.

Für F e rro s iliz iu m  blieben die Preise im allgemeinen 
unverändert.

A u slän d isch es  F e rro m a n g a n  wurde nicht un
erheblich unter dem deutschen Preise angeboten.

Für fe u e r fe s te  S to ffe  tra t ein Preisrückgang von 
durchschnittlich 5 bis 6 % ein, der wohl in der H aupt
sache auf die Frachten- und Kohlenpreisermäßigung zu
rückzuführen sein dürfte.

Auf dem M e ta llm a rk t sind die Preisveränderungen 
aus folgender Gegenüberstellung ersichtlich:

24. 9. 24 23. 10. 24
R affinadekupfer........................1,11 — 1,12 1,17
Z i n n ............................................ 4 ,4 0 - 4,50 4,95
Hüttenrohzink ........................  61,5 —62,5 64,—
H üttenw eichblei........................ 0,62— 0,63 0,69

Die Preise stiegen also um etwa 5 bis 10 %.
Auf dem Oel- u nd  F e t tm a r k t  waren gegenüber 

dem Vormonat Preisveränderungen im allgemeinen nicht 
festzustellen.

Die Geschäftsstille, die sich Ende September auf dem 
Inlandsmarkt für S ta b e ise n  bemerkbar machte, hielt 
infolge der weichenden Preisrichtung etwa bis Mitte des 
Oktobers an. Als um diese Zeit die Notierungen den Stand 
von Ende August mit 108,— J l erreicht hatten, zeigte sich 
allenthalben Neigung, zu diesem Preise Abschlüsse gegen 
spätere Spezifikation zu tätigen. Heute liegen die Preise 
etwa auf einer Höhe von 110,— J l je t. Preissteigemd 
wirkten in gewissem Maße auch die in der letzten Zeit 
wiederholt aufgetauchten Gerüchte über bevorstehende 
Verbandsbildungen in der Großindustrie.
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Das Geschäft auf dem B lech m ark t war im Berichts
monat im allgemeinen recht still. Die Preise gaben weiter
hin auf 120,— bis 122,— M  für Grobbleche und 138,— 
bis 140, — Jlt für Mittelbleche nach. Spezifikationsgeschäfte 
kamen in größerem Umfange nicht zum Abschluß.

Auch der R ö h re n m a rk t zeigte ein ruhiges Aussehen. 
Die schon im vorigen Bericht erwähnten Unterbietungen 
der Verbandspreise fanden auf der ganzen Linie statt. 
Der Eingang von In- und Auslandsaufträgen hielt sich in 
bescheidenen Grenzen.

Auf dem G ieß e re im ark t war gegenüber dem Vor
monat teilweise eine Belebung festzustellen, die auch eine 
gewisse Zunahme des Auftragsbestandes zur Folge batte. 
Die Preisnotierungen blieben im allgemeinen unverändert.

Auf dem Gebiete des E isen b au es  lag zwar eine er
hebliche Anzahl von Anfragen vor, jedoch kamen Ab
schlüsse hauptsächlich mangels genügend flüssiger Mittel 
nur in kleinem Umfange zustande. Der Druck auf die 
Preise war fast ausnahmslos bei allen Geschäften außer
ordentlich stark, so daß die erzielten Erlöse sich in recht 
engen Grenzen hielten. Der Auftragseingang aus dem 
Auslande war sehr schwach.

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —
In einer Mitgliederversammlung wurde berichtet, daß die 
trostlose Lage des Siegerländer Bergbaues noch keine Besse
rung erfahren habe, vielmehr sei neuerdings noch eine V er
sch lech te ru n g  eingetreten, da durch Schiedsspruch des 
Staatskommissars die Löhne der Bergarbeiter am 1. Novem
ber um 10 % erhöht worden seien. Die bisherigen V erk au fs
p re ise  bleiben für N ovem ber u n v e rän d e r t bestehen.

Die rheinisch-westfälische Industrie und unsere zu
künftige Handels- und Zollpolitik. — Der Verein zur Wah
rung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in 
Rheinland und Westfalen und die Nordwestliche Gruppe 
des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller ver
anstalteten am 28. Oktober 1924 eine gemeinsame Mit
gliederversammlung, in der G. M ü lle r-O erlinghausen , 
M. d. RWR. und Mitglied des Präsidiums des Reichsver
bandes der Deutschen Industrie, über den „Einfluß der 
Londoner Abmachungen auf die deutsche Zollpolitik“ und 
Reichswirtschaftsminister H am m  über „ Z o llp o litik  
und  H a n d e lsv e r trä g e “ sprachen. Die Versammlung 
nahm einstimmig nachstehende E n tsch ließ u n g  an:

„Gegenüber den Bestrebungen, als Folgerung der 
neuen Wirtschaftsstruktur Deutschlands und der wesent
lichen Aenderungen in der Verteilung der wirtschaftlichen 
Kräfte am Weltmarkt den F re ih a n d e l zum Grundsatz 
der zukünftigen deutschen Handelspolitik aufzustellen, 
nehmen der Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirt
schaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen und 
die Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher Eisen- 
und Stahlindustrieller in ihrer gemeinsamen Mitglieder
versammlung vom 28. Oktober 1924 folgende Stellung ein: 

Die durch den Friedensvertrag und das Londoner 
Abkommen der deutschen Volkswirtschaft aufgezwungenen 
Lasten erfordern eine Steigerung des Ertrages der natio
nalen Gesamtarbeit und eine Erhöhung unserer Ausfuhr. 
Die übrigen Länder haben hohe, unseren Absatz unter
bindende Zollschranken errichtet, und die deutsche 
Volkswirtschaft ist durch schweren, infolge der Wieder- 
herstellungsleistungen noch vermehrten Steuerdruck sowie 
durch erhöhte Frachten, Zinsen und sozialpolitische 
Lasten gegenüber dem Auslande erheblich vorbelastet. 
Darum können die Erhaltung und Steigerung des Ertrages 
sowie der Absatz deutscher Erzeugnisse im In- und Aus
lande nicht durch eine Freihandelspolitik, sondern nur 
durch einen die n a tio n a le  A rb e it sch ü tzen d en  
Z oll erreicht werden. Die deutsche Wirtschaft würde in 
ihrem überwiegenden Teil ohne einen Zollschutz der Ver
nichtung preisgegeben sein.

Bei der zukünftigen Regelung unserer Handelsver
träge mit den übrigen Ländern muß nach unserer Ansicht 
in erster Linie an dem Grundsatz der allgem einen  
g eg en se itig en  Meistbegünstigung festgehalten werden.“ 

Verband der Hüttenwerke Oesterreichs. — Die H ütten
werke, Eisen- und Stahlwerke, Walzwerke, Hammerwerke

und verwandte Industriezweige haben sich zu einem Ver
bände zusammengeschlossen, der als Fachverband des 
Hauptverbandes der Industrie Oesterreichs, des Vereins 
der Montan-, Eisen- und Maschinenindustriellen, die be
sonderen Belange der österreichischen Schwerindustrie 
vertreten will. Die Geschäftsstelle des neuen Verbandes 
ist in Wien I, Nibelungengasse 13. Zum Vorsitzenden 
wurde Generaldirektor Dr. Anton A po ld  gewählt; stell
vertretende Vorsitzende sind Generaldirektor E ugen  
F r ie d lä n d e r , Generaldirektor R ic h a rd  K n a u r und 
Eisenwerksbesitzer V ik to r  N eum ann .

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Die
Stockung der Geschäfte und der allgemeine Preissturz 
haben sich im d r i t t e n  Vierteljahr 1924 weiterhin stark 
verschärft. Die Berichtszeit umfaßt zwar die Ferien
monate, doch stand die dieser Jahreszeit eigene Abge
spanntheit des Marktes besonders im Juli, wo man einen 
verheißungsvollen Ausgang der Londoner Konferenz 
erwartete, weit über dem üblichen Durchschnitt. Selbst 
die vorübergehenden Frankenschwächen im Juli und 
September vermochten, wie in früheren Fällen, nicht, 
die Ausfuhr zu beleben und trugen nur zur Verstärkung 
der schweren Stimmung bei. Alle vorhegenden Geschäfte 
beschränkten sich auf unmittelbaren Bedarf und wurden 
von dem bestellungsdürftigen zwischenstaatlichen W ett
bewerb stark bestritten. Die Behauptung der hohen Koks
preise drückte den Verkaufspreis in immer zahlreicher 
werdenden Fällen unter den Gestehungspreis. Die Hoff
nungen, zu welchen der Abschluß des Londoner Ueberein- 
kommens Anlaß gab, bewirkten in der zweiten August
hälfte eine leichte Reaktion, die sich leider nicht entfalten 
konnte. Die englische Regierung hatte bei ihrem Antritt 
die auf sämtliche Waren deutscher Herkunft zu erhebende 
Gebühr bekanntlich auf 5 % ermäßigt; in der Folge be
schloß aber die Regierung, diese Abgabe wieder auf 26 % 
zu erhöhen, und dieserUmstand verursachte einige Speku
lationskäufe, so daß man kurze Zeit an eine wirkliche 
Erholung des Marktes denken konnte. Als unmittelbare 
Folge der bedeutenden Kredite, die der deutschen Indu
strie von amerikanischer und englisch-amerikanischer 
Seite bewilligt wurden, konnte man bald nachher eine 
gewisse Belebung des Geschäftes feststellen; die luxem
burgischen Werke stießen sofort an bestimmten Ausfuhr
märkten auf den deutschen Wettbewerb, der erhebliche 
Preiszugeständnisse machte, um seine, in den letzten 
Jahren verloren gegangene Stellung zurüekzuerobera; 
Unglaublich niedrige Preise wurden besonders in Halb
zeug auf dem englischen Markte erzielt, sowie bei der 
Ausfuhr von Stabeisen, Trägern und Schienen.

Ueber die Zahl der vorhandenen und unter Feuer 
stehenden Hochöfen gibt folgende Zusammenstellung Auf
schluß:

Zahl der Hochöfen

in Betrieb

vorhanden am 
30. Jnni

am 
30. Sept.

A. R. B. E. D.:
Dommeldingen 3 2 2
Düdelingen . . . 6 6 6
E s c h ..................... 6 6 6

T e rre s  R o u g es  :
B e l v a l ................. 6 6 6
E s c h ..................... 6 _

H a d i r :
Differdingen . . 10 8 8
Rümelingen . . . 3 — —

O u g re e M a rih a y e :
Rödingen . . . . 5 5 4

A th u s  G r iv e g n e e :
Steinfort . . . . 3 3 2

Im allgemeinen wurden die luxemburgischen Werke 
reichlich mit Koks versorgt, und dieser Umstand ermög
lichte die hohen Erzeugungsziffern, die bei der Mäßigkeit 
der Preise zur Drückung des Gestehungspreises unent-
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behrlich waren. Die Grundpreise ab Werk am Ende eines 
jeden der beiden letzten Vierteljahre betrugen:

30. Juni 30. September
G ießereiroheisen ................ . . 380 310
V o rb löcke ............................ . . 490 440
K nüppel................................ . . 500 455
P la t 'n e n ................................ . . 540 475
Formeisen und Träger . . . . 580 530
S ta b e is e n ............................ . . 590 530
Schienen und Schwellen . . 630 610
W alzd rah t............................ . . 710 600
B an d e isen ............................ . . 750 650

Rheinische Metallwaaren- und Maschinenfabrik, Düssel
dorf. — Der weitere Verlauf des Ruhrkampfes und die im 
vorigen Geschäftsbericht erwähnten schweren Eingriffe, 
die von der französischen Besatzung in dem Werk gemacht 
wurden, und die sich auch noch in das abgelaufene Ge
schäftsjahr 1923/24 hinein erstreckten, machten auch wei
terhin eine geregelte oder gar nutzbringende Fabrikation 
unmöglich. Die Erzeugung lag daher still. Die Gesell
schaft bemühte sich, die Belegschaft mit Aufräumungs
arbeiten zu beschäftigen und das Werk zur Wiederauf
nahme der Arbeit vorzubereiten. Nach Aufhören des 
passiven Widerstandes konnte wieder mit der Erzeugung 
begonnen werden, und zwar tra t das Unternehmen mit 
einer Zahl von 8859 Arbeitern und Beamten in Derendorf 
und 1855 Arbeitern und Beamten in R ath in die neue Her
stellungszeit ein. Diese Zahlen verminderten sich bis zum 
Schluß des Geschäftsjahres bis auf 6613 in Derendorf und 
1289 in Rath. Um ein Gegengewicht gegen die im Loko- 
motiv- und Wagenbau infolge der Umbildung der Eisen
bahn sich stark vermindernden Aufträge zu schaffen, 
wurde das Rohrwerk beträchtlich ausgebaut und inzwi
schen fertiggestellt. In  den Abteilungen, außer dem Loko- 
motivbau, lagen zu Wiederbeginn der Arbeit noch ge
nügend Aufträge bis etwa April d. J. vor. Von diesem 
Zeitpunkt an nahmen die Aufträge sehr schnell ab, da sich 
die durch die Stabilisierung außerordentlich verschlech 
terte Wirtschaftslage auf das merkbarste fühlbar machte. 
Bis zum Tage der Berichterstattung war keine wesentliche 
Besserung der Auftragslage in allen Abteilungen zu ver
zeichnen.

Die Gewinn- und Verlustrechnung zum 30. Juni 1923 
schloß mit einem Rohgewinn von 13 911 032 261 Pap .-Jl 
und mit einem Reingewinn von 6 653 464 659 Pap.-,Ji, 
diejenige zum 30. Juni 1924 mit einem Rohgewinn von 
10 629 572,42 Bill. J l  und mit einem Reingewinn von 
6 066 325,13 Bill. J l  ab. Wie aus dem Bericht zur Gold- 
m a rk -E rö ffn u n g s -B ila n z  hervorgeht, wurde dieser 
rein rechnerische Ueberschuß durch die Wertberichtigung 
verbraucht. Es ergeben sich dann 35 257 168,64 J l  Aktiva 
und 15 301511,34 J l  Passiva, also ein Vermögen von 
19 955 657,30 J l. Hieraus wird ein A k tie n k a p i ta l  von 
18 000 000,— J l ,  wovon 112 500,— J l  auf die Stamm
aktien und 17 887 500,— J l  auf die Vorzugsaktien ent
fallen, und eine Rücklage von 1 955 657,30 J l  gebildet. 
Die Aktien werden von 1000 J l  auf 150 M  herabgesetzt.

Buchbesprechungen.
Boucher, John N .: William K elly : A true history of the

so-called Bessemer process. (With 8 ill. on tabl.)
Greensburg, P a .: Selbstverlag des Verfassers 1924.
(XV, 258 S.) 8°.

Am 5. Oktober 1922 hat man an der öffentlichen 
Bücherei in Wyandotte, Mich., eine Bronzetafel enthüllt 
zum Andenken daran, daß auf den früher an derselben 
Stelle gelegenen Wyandotte Iron Works im Jahre 1864 
der erste kippbare Konverter zur Stahlerzeugung nach 
der Bauart von William Kelly in Betrieb gekommen war. 
Bei dieser Feier hat William C. Kelly, der Sohn des E r
finders, zum ersten Male öffentlich den Verdacht ausge
sprochen, daß Bessemer den Gedanken seiner Erfindung 
aus Amerika habe, ja  daß Bessemer selbst in den Eisen
werken seines Vaters William Kelly in Eddyville, Ken
tucky, mit einem anderen Engländer kurze Zeit beschäf
tigt gewesen sei, um das Kelly-Verfahren der Stahlerzeu

gung, das Kelly schon mindestens sieben Jahre vor der 
Patentanmeldung Bessemere betrieben habe, kennen zu 
lernen. Diese Aeußerung, die in der „Iron Trade Review“ 
vom 19. Oktober 1922 veröffentlicht wurde, erregte 
natürlich in England berechtigtes Aufsehen, und in einer 
Entgegnung hat Sir Robert Hadfield entschieden in Abrede 
gestellt, daß Bessemer jemals in Amerika gewesen sei.

Da Kelly ebensowenig wie Bessemer durch sein Ver
fahren, das er den „pneumatischen Prozeß“ zur Stahl
erzeugung nannte, ein gleichmäßiges Material erzielen 
konnte, zögerte er mit der Anmeldung des Patentes in 
Amerika; erst nachdem er erfahren hatte, daß Bessemer 
ein amerikanisches Patent auf sein Verfahren angemeldet 
hatte, tra t er damit in die Oeffentlichkeit und erhielt 
nach sorgfältiger Prüfung durch das Patentamt das 
amerikanische Patent vor Bessemer.

Daß Bessemer von einem ähnlichen Verfahren, das 
schon in Amerika in Gebrauch war, gewußt hat, geht aus 
seiner Patentanmeldung hervor, die abweichend vom 
englischen Anspruch den Satz enthielt: „Ich beanspruche 
nicht, einen Luft- oder Dampfstrom in geschmolzenes 
Eisen zu blasen zu dem Zwecke, Eisen zu raffinieren, 
da dieses Verfahren bekannt und schon früher benutzt ist.“ 
Bessemere Anspruch betraf lediglich die drehbare Birne, 
aber ebensowenig wie bei Kelly war erwähnt, wie lange 
der Vorgang des Blasens dauern muß, um einen gleich
mäßigen Stahl zu erzeugen. Das englische Patent war vom
12. Februar 1856, das amerikanische vom 11. November 
1856. Erst nachdem Mushet 1856 ein Patent auf die 
Desoxydation mittels Manganzusatzes erhalten hatte, 
wurde Kellys bzw. Bessemere Verfahren erfolgreich.

Boucher hat in seinem Werk den Versuch unter
nommen, seinem Landsmann Kelly den Ruf als Erfinder 
des sogenannten Bessemerverfahrens zu sichern, indem er 
in etwas weitschweifiger Weise auseinanderzusetzen sucht, 
daß Kelly nach seiner ganzen Ausbildung und durch seine 
praktische Tätigkeit als Hochofenmann die geeignete 
Persönlichkeit gewesen sei, dieses Verfahren zu entwickeln. 
Kelly fing nach seinen Darlegungen ebenso wie Bessemer 
mit feststehendem Behälter an, und das unbestreitbare 
Verdienst Bessemere ist es, die kippbare Birne konstruiert 
zu haben; aber Kellys „kalt geblasener Stahl“ aus fest
stehendem Behälter hatte schon vorher in Amerika eine, 
weite Verbreitung gefunden, besonders für Kesselbleche, 
und es ist nicht ausgeschlossen, daß die Kunde hiervon 
durch die Firma Shreve, Steel and Co. in Cincinnati, die 
seine Erzeugnisse kaufte und auch englisches Eisen ein
führte, nach England gelangt ist.

Das Buch liefert jedenfalls einen wertvollen Beitrag 
zur Geschichte des Bessemerverfahrens. In  ihm werden 
zwei angebliche Tatsachen einander gegenübergestellt, 
die sich nicht miteinander in Einklang bringen lassen, 
und es wird wohl schwer fallen, heute noch der Wahrheit 
auf den Grund zu kommen; denn Kelly hat keinerlei 
Zeichnungen oder Aufschreibungen hinterlassen, nach 
denen man ein Urteil fällen kann. Das Buch bringt keinen 
klaren Beweis dafür, daß Bessemer nicht aus sich heraus, 
ähnlich wie Kelly, das Verfahren entdeckt habe. Jeden
falls verdient jedoch der Name Kelly neben demjenigen 
Bessemere genannt zu werden.

Das Buch enthält auch noch einige weitere geschieht 
hohe Tatsachen über die Herstellung von Stahl und Eisen, 
eine Lebensbeschreibung Aüdrew Carnegies und ge
schichtliche Angaben über dieEntstehung und Entwicklung 
von Pittsburgh. H. Jllits.

Fischer, Franz, Dr., Prof., Geh. Regierungs-Rat: C hem ie 
der K ohle. Berlin (W 35, Schöneberger Ufer 12 a): 
Gebrüder Borntraeger. 8 °.

Bd. 2 [u. d. Titel]: Die Umwandlung der Kohle in 
Oele. (Band 2 der „Chemie der Kohle“ .) Mit 72 Abb. 
im Text. 1924. (VII, 367 S.) Geb. 11,70 G.-Jl.

Der Titel des Buches kennzeichnet das Ziel, welches 
Fischer bei seinen Arbeiten über die Erforschung der Kohle 
planmäßig verfolgte: Die Umwandlung der Kohle in Oele.

Die Ausbeute an flüssigen Motorbetriebsstoffen ist bei 
der seitherigen Verarbeitung der Kohle verhältnismäßig 
gering, und die Erzeugung bleibt weit hinter dem stets
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wachsenden Bedarfe zurück, so daß Wissenschaft und 
Technik, zumal in Ländern, die arm an Erdölvorkommen 
sind, eifrig Ausschau hielten nach neuen Verfahren zur 
Gewinnung flüssiger Brennstoffe. Am aussichtsreichsten 
erschien es, von der Kohle auszugehen. Fischer beschreibt 
in dem vorliegenden Werke die verschiedenen Wege, die 
man beschritten hat, um das gesteckte Ziel zu erreichen, 
und an deren Erschließung das unter Fischers Leitung 
stehende Kaiser-Wilhelm-Institut für Kohlenforschung 
in Mülheim (Ruhr) hervorragenden Anteil hat.

Zunächst wird die Gewinnung erdölartiger Kohlen
wasserstoffe aus Steinkohlen durch Extraktion mittels 
flüssiger schwefliger Säure erwähnt, denen indes prak
tische Bedeutung nicht zukommt. — Einen weiten Raum 
nimmt alsdann der Abschnitt über Urteergewinnung und 
Weiterverarbeitung ein. Ausgehend von den Laborato- 
riumaversuchen im Aluminiumschweiapparat und in der 
Versuchsdrehtrommel werden alle Verfahren der Urteer
gewinnung bis zu den heute im Großbetriebe angewandten 
Verfahren erläutert. Von besonderer Bedeutung sind die 
Verfahren zur Weiterverarbeitung der Urteere, namentlich 
die Abtrennung der Phenole und deren Ueberführung 
in Benzolkohlenwasserstoffe. Hervorzuheben sind ferner 
die Verfahren, die bezwecken, leichtsiedende Oele, ins
besondere Benzine, aus den höher siedenden Urteerbe
standteilen durch Kracken zu gewinnen. — Wie für die 
Phenole durch ihre Reduktion zu Benzolen Verwendung 
geschaffen worden ist, so wird durch das im vierten Ab
schnitt behandelte Syntholverfahren der Weg für die 
aussichtsreichste Verwertung des Halbkokses gewiesen. 
Dieses Verfahren bildet die sinngemäße Ergänzung der 
Urteergewinnung, indem auch der anfallende feste Rück
stand in Oele umgewandelt wird, so daß man schließlich 
als Enderzeugnisse aus der Kohle nur Oele und geringe 
Mengen von Gasen erhält. Bevor Fischer auf die synthe
tischen Verfahren eingeht, führt er im dritten Abschnitt 
die von ihm, seinen Mitarbeitern sowie von anderen 
Forschern ausgearbeiteten Verfahren an, die sich mit der 
unmittelbaren Verflüssigung der Kohle durch Hydrierung 
befassen, Verfahren, unter denen die von Bergius ausge
führten Versuche besonders hervorgehoben zu werden 
verdienen. Mehr Erfolg, zu leichtsiedenden Motorbetriebs
stoffen zu gelangen, als durch das Bergius-Verfahren, ver
spricht sich Fischer von der Wahl des synthetischen Weges, 
indem er die Kohle bzw. den Halbkoks zunächst in Wasser- 
gas überführt, das unter geeigneten Bedingungen über eine 
wasserstoffübertragende Kontaktsubstanz bestimmter Be
schaffenheit geleitet wird und ein komplexes Gemisch 
öliger, sauerstoffhaltiger Verbindungen, aus Alkoholen, 
Aldehyden und Keton bestehend, ergibt. Dieses Gemisch, 
von Fischer Synthol genannt, siedet zu fast 30 % unter
halb 200 0 und eignet sich, wie Fahrversuche ergeben 
haben, für den Betrieb von Kraftfahrzeugen. Durch Er
hitzen unter Druck läßt sich das Synthol zum größten 
Teil in Kohlenwasserstoffe gesättigterNatur überführen, die 
also erdölhaltigen Charakter aufweisen, und denen Fischer 
den Namen Synthin gibt. Obwohl es an der wissenschaft
lichen Aufklärung des Syntholverfahrens zurzeit noch 
fehlt, entwirft Fischer ein Bild der Entstehungsweise der 
Oele, das besondere Beachtung verdient, weil damit gleich
zeitig die Bildungsweise des Erdöles in der Natur auf 
organischem Wege eine Erklärung finden soll. — Im 
letzten Abschnitt wird eine weitere Möglichkeit behandelt, 
um vom Koks zu flüssigen Kohlenwasserstoffen zu ge
langen: der Weg über die Karbide. Die zu diesem Zweck 
von verschiedenen Forschern angestellten Versuche 
lieferten jedoch so unbefriedigende Ergebnisse, daß es 
sich wohl nicht lohnen dürfte, darauf ein technisches Ver
fahren aufzubauen. — Zusammenfassend kann gesagt

werden, daß nach Fischer als der aussichtsreichste Weg 
der Oelgewinnung aus der Kohle die Urteergewinnung mit 
daran anschließender Syntholgewinnung durch Ueber- 
führen des Halbkokses in Wassergas erscheint.

Die Mehrzahl der Abschnitte ist vereinzelt schon in 
der „Brennstoffchemie“, in den „Gesammelten Abhand
lungen zur Kenntnis der Kohle u. a. a. O. erschienen, 
viele waren bisher noch unveröffentlicht. Das Buch bildet 
ein abschließendes Ganzes und bietet sowohl dem Mann 
der Wissenschaft als auch dem Praktiker viele wertvolle 
Aufklärungen und Anregungen. Bei allen von Fischer im 
Laboratorium ausgearbeiteten Verfahren erkennt man 
zwar das Bestreben, diese so auszugestalten, daß sie mit 
den der Technik zur Verfügung stehenden Hilfsmitteln 
auf den Großbetrieb übertragen werden können; letzten 
Endes ist dazu aber immer noch eine eingehende Prüfung 
der Wirtschaftlichkeit unerläßlich. Diese ist jedoch nach 
Fischer nicht Aufgabe des vorliegenden Buches, wenn sie 
auch für die technische Weiterentwicklung des Verfahrens 
sehr wichtig ist. Dr. W. HecTcel.
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