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(Abhangigkeit des Angriffs von Lésungsmitteln auf feste Kérper von deren Oberflachengestaltung, besonders an Kerben. Aus-

rundung der Kerben.

Anwendung auf Dauerschlagproben, dadurch erzielte Erhohung der Dauerschlagzahl.

Praktische

Auswertungsmaglichkeiten.)

B ei den Versuchen,
physikalisch-geometrischen

die der erstgenannte Verfasser
Abbau
bei der Auflésung von Korpern durchfihrte und tber
die an Stelle ausfiuhrlich berichtet wird2),
ergab sich die Feststellung, daB der Auflésungsvor-

iber den

anderer

gang fester Kdrper in
Metallen in S&uren) in deutlicher Abhéngigkeit von
der Oberflachengestaltung und den
Korpers

lI6senden Medien (z. B. von

M assen-

verhéltnissen des aufzulésenden verlauft.
Insbesondere nimmt der Abbau an den Stellen von
Furchen oder dgl. Oberflache

dagegen nur

Vertiefungen, in der

vorwiegend Breitenwirkung an, geht
sehr wenig in die Tiefe. So konnte vor allem hin-

sichtlich des Awuflosungsvorganges an Stellen mit

Rissen oder anderen scharfen Einkerbungen in der
Oberflache festgestellt daR das LoOsungs-
mittel ohne wesentliche Tiefenwirkung vornehmlich
Abb. 1 gibt

in schematischer W eise ein Bild davon, wie nach einer

werden,

die Kerbe verbreitert und ausrundet.
bestimmten Dauer der Lésung der Querschnitt einer
Kerbe sich gestaltet. Der Hauptangriff
des LdOsungsmittels
daB die Spitze des Kerbengrundes weitgehend in eine
Ausrundung umgewandelt wird, wéahrend der Abbau

scharfen

entwickelt sich in der Weise,

an der ebenen Oberflache sowie an der vorspringenden
stumpfen Kante und auch in einem Teil der schrdagen
Seitenflachen der Kerbe erheblich geringer bleibt.
Dabei erfolgt die Umwandlung der Kerbengrundform
d. h. far
Dies ist

um so schneller, je schéarfer die Kerbe —
unseren Fall, je groRer die Kerbwirkung ist.
darauf zurickzufihren, daB fir die Eigenart des geo-

metrischen Abbauverlaufes bei solchen Unstetig-
Oberflache in hohem MaBRe die Winkel-

Oberflaichenelemente

keiten der

stellung der zueinander maB-

gebend ist. Ueberdiese, fir den besonderen Zweck der
Dauerbruchbekdampfung beachtenswerte Feststellung
hinaus kann in der vorliegenden Arbeit auf die Gesetz-

*) Bericht Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 48
(1924). — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf.

") Vgl. die kurze Darstellung der ersten Gedanken in
der ,Zeitschrift fir Techn. Physik® 5 (1924), S. 150.
Weitere Verdffentlichungen, insbhesondere iber die Eigen-
art der geometrischen Abbauerscheinungen und die ur-
séchlichen physikalischen Vorgédnge, werden folgen.

XXXVIIL..,

maBigkeit dieser Erscheinungen und die ursdchlichen
physikalischen Vorgédnge nicht eingegangen werden;
auch dirfte hier mit Ricksicht auf das praktische

Ziel des Berichtes eine elementare Erklarung genigen.

Betrachtet man in Abb. 1 die dreiin linearer Aus-
dehnung gleichen Oberflachenabschnitte a, b und c,
so ist ohne weiteres ersichtlich, dal die Gesamtober-
flaiche des Abschnittes b wesentlich gréBer, und zwar
ist wie die
Der Ab-
schnitt b bietet also der Wirkung des Lésungsmittels
die doppelte"Angriffsflaiche dar wie die beiden Nach-

in dem Beispiel etwa doppelt so grof3
eines jeden der beiden Abschnitte a und c.

Abbildung 1. Oberflichenabbau in einem Kerb
durch ein Ldsungsmittel.

barabschnitte. Es wird danach in seinem Bereich
auch eine groBere Menge M aterial in der Zeiteinheit
geldost werden. Die Lésung geht von der Oberflache
aus im wesentlichen zu dieser senkrecht in die Tiefe.
In Abb.

veranschaulicht,

1 ist diese Wirkung durch Richtungspfeile
Kanten
Kerbengrunde (2) da-
Die Folge der Winkel-
Stellung der Wandungen daB die
Kanten 1 schneller fortgeldst werden als die ebenen

die an den (1) zusammen-

laufen, am einspringenden
gegen auseinander streben.

zueinander ist,

Teile der Oberflache, und daR der Kerbengrund durch
die Losungswirkung in erster Linie verbreitert wird.
Eine Vertiefung des Kerbengrundes findet nur in
verschwindend geringem MaRe statt, weil dieser zu
Beginn der Aetzung zur Tiefenrichtung nur Spuren
einer Flachenausdehnung aufweist — um so weniger,
je spitzer die Kerbe ausgebildet ist. Nach einer ge-

wissen Zeitdauer des Ldosungsvorganges wird also der
199
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Querschnitt der Furche etwa den Verlauf der in
Abb. 1 links punktierten, rechts ausgezogenen Linie
zeigen, d. h. eswerden alle Kanten und in noch starke-
rem MaRe die einspringenden Winkel gerundet sein.
Der Abbau nimmt also, wie bereits erwahnt, in erster
Linie ohne

Breitenausdehnung wesentliche Tiefen-

wirkung an, derart, daR durch die Auflosung ohne
weiteres eine Ausrundung scharfkantiger Oberflachen-
verletzungen zu erwarten ist.

Der auBerordentlich wichtige EinfluR von Kerben
W iderstandsfahigkeit Konstruktions-
m aterial gegen stoBweise, bzw. wiederholt oder wech-
selnd auftretende be-
kannt;es braucht hierauf an dieser Stelle nichtnéher

eingegangen zu werden.

auf die von

Beanspruchung ist allgemein
Bekannt ist ferner, daB durch
Ausrunden scharfer einspringender Kanten — sei es,
daB diese aus der Konstruktion sich ergaben, sei es,
daB bei der Herstellung oder im Betriebe Risse ent-
standen — die Gefahr, die der Kerb in sich schlieBt,
beseitigt werden kann. Dieses Mittel ist sogar viel-
fach noch dann mit Erfolg anwendbar, wenn durch
das Ausrunden der
herabgemindert

Querschnitt an sich noch weiter
durch die
die Bruch-
Beanspruchungsarten
der Durch-
Stelle als vielmehr die

wird als dies vorher

scharfe Kerbe geschah:

gefahr ist bei

maBgebend fir
verschiedenen
innerhalb gewisser Grenzen weniger
messer an der geschwachten
Form der Schwachung.

R ittershausen und Fischerd haben die Ver-
hédltnisse des

von Kerbstellen Dauer-

bruchesuntersuchtund dabei gefunden, welche auRer-

ausgehenden

ordentlich groRe Rolle hierbei auch sehr feine, scharfe
Kerben spielen. So konnten sie nachweisen, daBB Proben
aus Kohlenstoffstahl — bei dem die Kerbwirkung am
schnellsten zum Dauerbruch fiihrte —e die auf dem
Kruppschen Dauerschlagwerk geschlagen wurden, in
ihrer Schlagzahl eine EinbuBe von 44,95 %
wenn die runde Auskerbung der Proben durch Nadel-
kratzer

erlitten,

mit feinen Oberflachenverletzungen, also

Kerben, versehen wurde. Bei gleichartig behandelten
Stdben aus legierten Stdahlen wurden EinbuBen von
22,68 bis 36,22 %

Selbst die
flachenbehandlung

wird es

festgestellt.
beste in
durch
erreichen,

der Praxis Uubliche Ober-
Schleifen und Polieren
daB die Oberflache

Konstruktionsteilen vollstandig frei von feinen

nicht von
oder
feinsten Einkerbungen ist. Im Gegenteil wird jede
feine und
der Oberflache
Lediglich die

sich

mechanische Bearbeitung immer wieder

feinste Anrisse, also Verletzungen

mit Kerbwirkung herbeifiihren.

GroBRenordnung der Kerben wird nach dem

Grade der
bleiben

dndern. Kerben an
Die Schérfe des
zweifellos auch selbst oder

Bearbeitung sich

stets bestehen. Kerben-

grundes wird vielleicht
sogar gerade bei der feinsten Schleifbearbeitung sein-
ausgepragt sein, bei ge-

ringere Tiefe der Kerben einen giinstigen EinfluB hat.

der aber anderseits eine

Einen beachtenswerten Beitrag zur Frage der Wirkung

der kurzem W. N.

Thom as4) durch die Bestimmung des Einflusses der
3) Kruppsche Monatsh. 1 (1920), S. 93/104.

4) Engg. 116 (1923), S. 449, 483; St. u. E. 44 (1924),
S. 473.
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durch verschiedene Bearbeitung verschieden ausge-
stalteten Oberflache
Er ermittelte die

von Proben auf ihre Dauer-

festigkeit. in Zahlentafel 1 wieder-

gegebenen Zusammenhénge.

Zahlentafel 1. EinflufR der
heit auf die

Oberflachenbeschaffen-
Dauerfestigkeit.

Scheinbare Vermin-
derung der Dauer-
festigkeit in %

Art der Bearbeitung-

gedreht bis zu 12
mit grober Feile geschlichtet . . . . . 20
mit feiner Feile geschlichtet T )
mit Schmirgel Nr. 3 poliert . . . . . 6
mit Schmirgel Nr. 1 poliert . . . v ow 3
fein geschliffen 4
mit zufdlligen K ratzern. 16

Der Rickgang der Dauerfestigkeit nach diesen
Versuchen ist zwarnicht so groR wie nach den Fest-
stellungen von Rittershausen und Fischer; vielleicht
hat dies seinen Grund darin, daB Thomas umlaufende
Biegestdbe benutzte, wéahrend Rittershausen wund
Fischer mit Dauerschlagproben arbeiteten, bei denen
die Wirkung der Kerbe starker sein dirfte. Immerhin
lassen auch die Ergebnisse von Thomas den erheb-
lichen EinfluR der Bearbeitungskerben verschiedenen
Grades erkennen.

Die
suchungen

Ergebnisse der oben erwdahnten Unter-

Abbauverlauf
lieRen es moglich oder sogar

Uber den geometrischen
beim Lo6sungsvorgang
wahrscheinlich sein, daf durch eine Behandlung der
Oberflaiche mit Loésungsmitteln, beispielsweise durch
Aetzen, diese feinen und feinsten Kerbe bearbeiteter
Konstruktionsteile ausgerundet werden kénnen,
ohne daB dabei im Ubrigen die Oberflache der Teile
so stark verdndert wird, daR die Brauchbarkeit nach
anderer Richtung beeintrédchtigt

dann weiter anzunehmen,

wirde. Es war
dalR damit der Zeitpunkt
des Beginnes des Dauerbruches bei Dauerbeanspru-
chungen um so viel herausgeschoben werden konnte,
als der Wirkung dieser
Zur Klarung dieser
Versuche auf dem Kruppschen Dauerschlagwerk aus-
gefuhrt, die zu AbschluR gefihrt
habenb).

In einer gréBeren Versuchsreihe wurden zunéchst
Dauerschlagproben mit Spitzkerb verwendet. Es
war hierbei zu erwarten, daB der Spitzkerb als solcher
durch die Aetzbehandlung ausgerundet wurde,

feinen Kerben entsprach.

Verhé&ltnisse wurden zundchst

einem gewissen

was
ohne weiteres eine

herbeifihren muBte.

Erhdhung der Dauerschlagzahl
Es war aber auRerdem nach den
Vorversuchen des
daB
Oberflachenrisse im

Grunde,

erstgenannten Verfassers wahr-
auch die Awusbildung der
Kerb,
die Hohe der
daher

Proben

scheinlich, feineren

seinem
beeinfluBt;
gedrehte als

zum Versuch herangezogen.

besonders an
Dauerschlagzahl
es wurden sowohl nur auch
Ein
wesentliches Ziel dieser ersten Versuchsreihe bestand
ferner darin,

polierte

den EinfluB verschiedener Sé&uren in

verschiedener Konzentration und bei verschiedener

Aetzdauer zu prifen.

6) Die Versuche wurden
Dortmunder Union durchgefihrt.

in der Versuchsanstalt'

der
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D auerschlagzahl von Spitzlcorbproben durch Aetzbehandlung mit

Séauren.

Abmessung Polierte Proben Gedrehte Proben
Nr. der
Probe Behandlung LnAmm
nach Aetzung - Schlagzahl Mittel Zuoahme%  Schlaszahl Mittel Zunahme %
a 2775 2350 '
b Anlieferungszustand 15 mm 0 . U
[o} 2705 m)l,s — 2440 2368+ U
c 2560 2315
a 2783 2552
2b 1 st in konz. 15mm O 2700 2742+ 2,3 2862 2707 + 11,3
0 ) - — 42 — 155 '
Salzséure 2702
a 2800 3139
3b 3 st in konz. 15mm 0 2950 2875+ J’g 7,2 3030 2899+ 964 22,4
c Salzsaure — - 2530 -
a 2700 2847
4b 10 st in konz. 14,9 mm (j) 3605 19,1 3222 22,1
c Salzsaure 3272 2645 2#05+ 2M
a 3462 3500
i 0
5b 10 st in 5 % . 15 mm 0 3452 S™ +558 18,6 3575 « .+ £ 39,2
c Salpetersaure 2020 2820
a 3375 2879
6b 5 st in 10 %. 15 mm 0 2709 3010+ 30® 12,3 2852 3077+22% 29,9
c Salpeterséure 2947 3501 B
a 3338 3375
7b 10 st in 10 %. 149mm 0 3456 3397+ H 26,8 3180 3278+ 38,4
c Salpetersdure — — — %
a 4885 5070
8b 10 st in 30 %. 11,1 mmO 3505 4195 + 690 56,5 5000 50351 H 112,6
c Salpetersaure —_ —
Das benutzte M aterial war ein FluBeisen nach- dem Dauerschlagwerk nicht mehr geschlagen werden
stehender Zusammensetzung: konnten. Ferner fielen einige Proben infolge von
c Si Mo P S Fehlern im Material aus.
0,09% 0,01% 0,34 % 0,02% 0,03% Grundsatzlich lassen die Ergebnisse erkennen,

Als Aetzmittel wurden Salzsdure und Salpeter-

saure verwendet6). Um einen gleichmaRigen Séaure-

angriff zu erzielen, wurden die Proben vor dem
Aetzen durch Waschen
haftenden Fettspuren usw. gesdubert.

hatten Vorversuche bereits ergeben,

mit Alkohol von etwa an-

Bei Salzséaure
daR sie in ver-
dinnter Form zu langsam angriff, weshalb nur kon-
verwendet wurde; dagegen

zentrierte Salzsaure

wurden bei Salpetersdure verschiedene Konzen-

trationen Beansprucht wurden samt-
liche Proben auf dem normalen
25 Schlag auf den

dem

angewandt.
Kruppschen Dauer-
Umfang. Da
gleichen Ma-
gleicher

schlagwerk m it
verschiedene,
Dauerschlagproben bei

erfahrungsgeman

terial entnommene

Beanspruchung nicht unerhebliche Streuungen auf-

wurden jeweils drei Parallelproben

M ittelwertbildung
Dauerschlagproben

weisen, ausge-
fuhrt und for
Die Ergebnisse der
Zahlentafel 2
Verringerung des

behandlung angibt. Es

eine verwendet.
sind in
auBerdem die
infolge der Aetz-

aus den M ittel-

mitgeteilt, die

Durchmessers
sind ferner
Parallelproben die

werten der Schlagzahlen der

prozentualen Zunahmen der Schlagzahl gegeniber

der des ungeédtzten Zustandes errechnet. Die
Proben 8c waren durch die Aetzung (10 st in
30prozentiger HNO03 = 30 Raumteile HN 03 konz.

+ 70 Raumteile H,0) so stark angefressen (Abnahme

des Durchmessers um fast 2 mm), daB sie auf
") Versuche mit Schwefelsdure laufen noch; uber
etwa bemerkenswerte Ergebnisse wird spéter berichtet

werden.

daB durch die Aetzbehandlung eine Zunahme der
Schlagzahl erzielt wird, die bei gleichem M aterial und
gleicher Aetzbehandlung bei den gedrehten Proben
in allen Fallen verhdltnismaBig erheblich groBer st
als bei Proben. Es
auch beim Spitzkerb die Ausbildung der
tungsrisse eine wesentliche Rolle.

den polierten spielt demnach

Bearbei-

Bei den Aetzungen mit Salzsdure zeigt sich ein
Schlagzahlzunahme mit
Proben

deutliches Anwachsen der
der Aetzdauer; sie ist bei den
ungeféahr Aetzdauer,
den gedrehten Proben schon bei der kiirzesten Aetz-
dauer von 1 st Zunahme erfolgt,

die sich dann mit Steigerung der Aetzdauer nicht so

polierten
proportional der wéahrend bei

eine starke

stark vergroBert wie bei den polierten Proben.
Nach IO0stindiger Aetzdauer ist die prozentuale Zu-
nahme fiur ,gedreht* und ,poliert® annéhernd
gleich geworden. Bei den Aetzungen in Salpeter-
sdure ist bemerkenswert, daB die Zunahme der
Schlagzahl durch eine IOstiindige Aetzung in dpro-
zentiger Salpetersdaure gréBer ist als durch eine
ostlindige in 1Oprozentiger S&dure. Eine Aetzung von
10 st in 30prozentiger Salpetersaure ergibt
zwar die groRte Zunahme der Schlagzahl, jedoch

wird dabei die Probe in ihrer Gesamtheit so stark an-

gegriffen. daR eine derartige Aetzbehandlung fir

Konstruktionsteile nicht mehr in Betracht kommt.

Es erschien auch ohnehin von Bedeutung, den

Angriff der Sdure auf die Gesamtoberfldiche mit in
den Kreis der Beobachtungen hineinzubeziehen, da
starke Awufrauhung der Ober-

naturgemaB eine zu
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flache fiur viele praktische Félle nicht mit in Kauf

genommen werden kann. Es sind daher in den
Abb. 2 bis 9 die wichtigsten Proben wiedergegeben,
wobei Abb. 2 und 8 eine polierte und eine gedrehte

Probe ohne Aetzung darstellen, wahrend die anderen

nach der' Aetzbehandlung aufgenommen worden
sind. Die 5 st in o0Oprozentiger Salpetersdure
gedtzten polierten Proben wiesen nur schwache Ein-

wirkung auf wund entsprechen
in konzentrierter Salzsaure geédtzten Probe.

ungefdahr der 3 st
Erheblich
zeigten die 10 st

starkeren Oberflachenangriff

in Oprozentiger Salpetersdure gedtzten Proben, die
ungefahr in etwas schwacherem MaRe dieselbe Aetz-
Abb. 6 (10 st in 10 %

Von der photographischen

wirkung wie die Probe in
HNO03) erkennen lieRen.
W iedergabe dieser beiden Proben konnte daher Ab-
stand genommen werden. Die Proben
zeigten nach der Aetzung grundsétzlich das gleiche
Aussehen wie die polierten Proben (vgl. Abb. 4 und
Abb. 9),

starker,

gedrehten

zum Teil war die Aetzwirkung etwas

namentlich im Kerbgrund.

Abbildung 2. Poliert, ungeatzt.

Die IOstindige Aetzung mit 30prozentiger Sal-
petersdure ergab zwar eine vollstaindige Abrundung
des Spitzkerbes (Abb. 7),
erwéahnt, die Oberfliche derartig stark und unregel-
méRig angegriffen, daB diese starke Aetzbehandlung

jedoch war, wie bereits

einen praktischen
scheint sich grundsétzlich daher das Bild zu ergeben
daB eine hoch-

Zweck nicht erlangen kann. Es

— was auch nicht Uberrascht —,

gesteigerte Aetzwirkung starken
Ausrundung der Kerbe beim Spitzkerb die hdéchste
Schlagzahl ergibt, daB
ein derartiger Angriff der Gesamtoberflache verbun-

den ist, daB die Ausnutzung dieses Bestwertes praktisch

zwar infolge der

aber andrerseits damit

aber in diesem

offenbar die

nicht in Betracht kommt. Es ist
Zusammenhang bemerkenswert, dal
verschiedenen Sduren sich nach dieser Richtung hin
verschieden verhalten. Aus der Zahlentafel 2geht her-
vor, daB hinsichtlich der Wirkung auf die Steigerung
der Schlagzahl eine 10stindige Aetzung in konzen-
trierter Salzsdure einer solchen von ebenfalls 10 st
in 10Oprozentiger Salpetersaure mindesten
bei den polierten Proben nur wenig nachsteht, wah-

rend aber, wie aus Abb. 5 und 6 ersichtlich ist, der

zum

Angriff der Gesamtoberflache bei der Salpetersdure-
dtzung viel heftiger ist als bei der Aetzung mit Salz-
saure.

Um nach dieser

Richtung (Oberflichenangriff)

eine weitere Klarung zu erzielen und zugleich auch

Verminderung der Dauerbruchgefahr.
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die Anzahl
nen von vornherein etwas zu
durchgefuhrt, die den

der zu verwendenden Sédurekonzentratio-
beschranken, wurden
besondere Versuche Zweck
hatten, den Gesamtangriff von Sauren verschiedener
Als Ziel wurde dabei

gesetzt, eine Aetzbehandlung zu finden, die folgende

Konzentrationen zu klaren.

Bedingungen erfillt:

1. Die Erhéhung der Schlagzahl soll méglichst
groR sein.
2. Der Angriff der Gesamtoberflache soll mdg-

lichst gering und gleichmé&Rig sein.

3. Die erforderliche Aetzdauer soll einerseits nicht
vielleicht 3 st),
so kurz daB ge-

zu lang sein

anderseits

(héchstens

aber auch nicht sein,
legentliche im Betrieb unvermeidliche Schwankungen
von vielleicht 10% die Wirkung erheblich beeinflussen.

4. Das Aetzmittel soll nicht zu teuer sein (tech-

nische Saure, mdglichst Salzéaure).

Als Ergebnis dieser Versuchsreihen, von deren

W iedergabe im einzelnen hier abgesehen ist, konnte
festgestellt werden:

X 2

Abbildung 3. Poliert, geédtzt 1st mit konz. Salzséure.

a) Salpetersdure des Konzentrationsbereiches von
etwa 2/io bis 7/io7) greift FluReisen derart scharf an,

Aetzmittel zur Erhdéhung der Dauer-

Betracht kommt.

daB sie als
schlagzahl nicht in Schwaéchere
Konzentrationen wirken milder, jedoch bringen ge-
ringe Konzentrationsanderungen bereits starke Unter-
schiede im Angriff hervor, so daB ein einfaches Ar-
beiten dam it nicht moéglich erscheint. Gewisse Un-
stetigkeiten sind noch nicht geklart. Konzentrationen
7,0 wirken nur noch sehr schwach; ihre An-
Rohe Salpeter-

Bild als

tber
wendung kame vielleicht in Frage.
saure ergibt kein anderes
reine Sdéure.

b) Bei

griffs von der

grundsatzlich
Salzsaure ist die Abhéangigkeit des An-
erheblich einfacher:
Konzentration &,0 &duBerst
mit zunehmender Konzen-
Auffallend
ist, daR rohe Salzsdure erheblich schwéacher angreift
als reine.

Konzentration
Der Angriff ist bis zur
gering und steigt dann
tration zunédchst langsam, dann schneller.

6/io und
mehr greift praktisch gar nicht an, die geringen Kon-

c) Schwefelsdure von der Konzentration

zentrationen zeigen einen Hochstwert des Angriffs bei

¥,0 bis 4/10; diese Losung kommt vielleicht auch

') Die Bemessung der Konzentration ist der Einfach-
heit halber so erfolgt, dal die konzentrierte Sdure mit
loAo bezeichnet wurde, ein Gemisch von 9,, Teilen
konzentrierter Sdure mit einem Teil Wasser als 9,0 usw.
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den gedrehten Proben mit zunehmender Aetzdauer

ringe Konzentrationsdnderungen — zwischen 3/10 die Schlagzahl zundchst schnell, dann langsam steigt;
und 4,0— sich gar nicht bemerkbar machen. der Unterschied zwischen 6stiindiger und IOstindiger

d) Das Verhdltnis zwischen Stdrke des Angriffsaetzung ist so gering, daB eine Aetzdauer (ber
und Aetzdauer (bei ein und derselben Konzentration) 5 st hinaus als wertlos, wegen der stiarkeren
ist naturgemaB so, dal mit der Aetzdauer der Angriff Aufrauhung der Gesamtoberfliche sogar als nach-

steigt. Hierbei zeigen sich aber insofern Unterschiede,
als bei Salpetersaure hoher Konzentration (9,0 und
10i0) und bei 2io Salzsdure der Angriff mit der

Dauer nur langsam steigt, wahrend der Anstieg bei
5/10 Salzsdure erheblich kraftiger ist.

Fur die Praxis des Verfahrens durfte aus vor-
stehendem der SchluB zu ziehen sein, dal die Aetzung
mit Salpetersdaure weniger geeignet ist, um so mehr, da
diese auch ist als Salzséure. Dagegen sind
Versuche mit Schwefelsdure aufgenommen. Fiir die

weiteren Versuche wurde nach diesen Feststellungen

teurer

zundchst nur konzentrierte Salzsédure verwendet.
Wie dargelegt,
Schlagzahl durch Aetzen bei

oben war die Steigerung der

Spitzkerbproben min-
destens zu einem groBen Teil zurickzufihren auf die

X 2

Abbildung 4. Poliert, gedtzt 3 st mit konz. Salzsaure.

Ausrundung des wenngleich die

prozentual gréBere Steigerung bei den nur gedrehten

Spitzkerbes selbst,

gegeniber den polierten Proben auf die Ausrundung

der Bearbeitungsriefen und deren Bedeutung hin-

weist. Der EinfluB der Bearbeitungsriefen allein und
seine Herabsetzung bzw. Behebung muRte sich aber
zu erkennen geben durch Versuche mit Rundkerb-
proben. Nach dieser Richtung wurden daher weitere
Versuchsreihen durchgefuhrt, von denen eine nach-

stehend mitgeteilt ist. Das verwendete M aterial

hatte die gleiche Zusammensetzung wie das zu den Ver-
suchen mit Spitzkerb gebrauchte. Es wurden wieder

sowohl gedrehte als auch polierte Proben, und zwar

mit 25 Schlag auf den Umfang geschlagen. Als Aetz-
mittel diente konzentrierte Salzsiure, die Aetzdauer
wurde verschieden lang — bis zu 10 st — gewahlt.

Zahlentafel 3 gibt die Ergebnisse der Versuche wieder,
die auBRerdem in Abb. 10 graphisch dargestellt sind.

Die drei jeweils parallel gepriften Proben stimmen
in ihren Werten recht gut Gberein bis auf Nr. 12 ,.ge-
drehtl, die mit ihrer erheblich geringeren Schlagzahl
sowohl von ihren beiden Parallelproben stark ab-
weicht, als auch Uberhaupt aus dem Rahmen heraus-
fallt; hier muB also angesichts der sonst sehr guten
Uebereinstimmungen im M aterial

sicher ein Fehler

oder im Versuch unterlaufen sein.
Die Zahlentafel und noch deutlicher die schau-

bildliche D arstellung (Abb. 10) lassen erkennen, daB bei

teilig angesprochen werden mufR. Bei den polierten

Proben dagegen verlauft der Anstieg — abgesehen
vom ersten Beginn — fastlinear in dauernder starker
Steigung, so daB bei diesen nach IO stindiger

Aetzung der Bestwert noch nicht erreicht scheint.
Auffdllig ist dabei folgendes: Im ungeétzten Zustand
die Schlagzahl der

als die der

wie dies zu erwarten —
Proben etwas groRer

ist —
polierten
drehten, eben infolge starkerer Bearbeitungsriefen bei
den gedrehten Proben. Bereits nach einer einstindi-
gen Aetzung kehrt sich das Verhéltnis um: Der An-
stieg der Schlagzahl bei den nur gedrehten Proben

nur ge-

ist starker als bei den polierten, so daf im geétzten
Zustande die Schlagzahl der gedrehten Proben nicht
unerheblich hoher d. h.,

liegt als die der polierten,

X 2

Abbildung 5. Poliert, gedtzt 10 st mit konz. Salzsaure.

daB praktisch ein Drehen und Aetzen nichtnur bessere
Ergebnisse zeitigt als nur Polieren, sondern sogar als
Polieren und Aetzen. dies so zu

daB zwar im ungedtzten Zustande die Be-

Man wére geneigt,
erklaren,
arbeitungsriefen bei nur gedrehten Proben stérker
sind als bei polierten, daB diese Drehriefen aber dem
gunstigen Saureangriff offener liegen als die feineren,
oberflachlich verschmierten Polier-

vielleicht sogar

risse. Hierin wirde zugleich eine Erkldrung des ver-
schiedenen Charakters der beiden Kurven in Abb. 10
liegen: Bei den polierten Proben mufB sich die Séaure
erst langsam einen Weg zu den Kerbgrinden bahnen,
daher der langsamere und stetigere Verlauf der Kurve
dargelegt,
doch verwickelter.

fur polierte Proben. Wie weiter unten

sind allerdings die Verhéaltnisse
Auch mit Salpetersdure wurden Rundkerbproben-
Aetzungen durchgefihrt;

Vollstandigkeit

einige Ergebnisse sind der
Zahlentafel 4 mitgeteilt.

grundsatzlich

halber in

Die Ergebnisse erscheinen weniger

gunstig als die mit der Salzsédure erzielten.
Angesichts der groRen Schwankungen, die sich in

den Schlagzahlen von gleichen Proben aus einem

M aterial nicht selten ergeben, erschien es von Bedeu-

tung, einen Versuch mit einer méglichst groBen An-

zahl Proben durchzufuhren. Dazu drangte auch

folgende Ueberlegung. Wenn die Schwankungen in

den Ergebnissen der Dauerschlagprifung an Proben

aus ein und demselben M aterial zum Teil auf zu-
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Zahlentafel 3. Erhdhung der Dauerschlagzahl

Ein neuer Weg zur Verminderung der Dauerbruchgefahr.

von Rundkerbproben

45. Jahrg. Nr. 38.

durch Aetzbehandlung mit

Salzsdure.

Gedrehte Proben

Nr. der
Probe Befandlung Schlag- W ittel Zunahme
zahl %
1 ungeatzt 11 963
2 11 662 11 719 —
3 11 533
4 1stin konz. Salzs. 13 427
5 13 740 13 167 12,3
6 » 12 336
7 2 stin konz. Salzs. 15 509
8 14 525 14 828 26,5
9 14 452
10 3stinkonz. Salzs. 15 297
11 15 095 14 554 24,2
12 13 271
13 5 stin konz. Salzs. 16 318
14 16 099 16 455 40,4
15 >» 16 949
16 10stin konz. Salzs. 16 446
17 16 586 10 533 41,0
18 » 16 565
X 2
Abbildung 6. Poliert, gedtzt 10 st mit IOprozentiger

Salpetersdure.

fallige Unterschiede Bearbei-
tungsriefen zurtickzufiuhren sind, so mufl die Streuung

bei geédtzten Proben kleiner werden. Praktisch wirde

in der Ausbildung der

das heiRen, zwei
Verfligung

verschiedenen

daB beim Vergleich etwa von nur

zur stehenden Dauerschlagproben aus

die
ein sichereres Urteil ergeben

M aterialien Verwendung gleich-
maéaRig gedtzter Proben
wirde als die Verwendung uur polierter oder gar nur
4.

Zahlentafel Erhohung der

Polierte Proben

Oberfliche Schlag- ) Zunahme Oberflache
nach Aetzung zahl M ittel nach Aetzung
12 450
- 11 510 11 986 -
12 000
hellgrau, 12 900
aber ganz 13 200 12 883 7.6 hellgrau, glatt
glatt 12 550
»T - - - >
grau, 13 400 grau,
schwach 12 996 13 207 10,4 schwach
aufgerauht 13 225 aufgerauht
13 450
» 14 489 13 946 16,3 »
13 930
grau, 13 920 grau, etwas
starker 16 150 15 173 26,7 starker
aufgerauht 15 450 aufgerauht
X 2
Abbildung 7. Poliort, gedtzt 10 st mit 30prozentiger

D auerschlagzahl

Salpetersaure.

gedrehter Proben. Aus einem W alzstab nachstehender
Zusammensetzung
Cc Si

0,21 % 0,28%

Mn
0,72 %

p
0,03%

S
0,03 %

wurden 100 Dauerschlagproben mit Rundkerb ent-

nommen, von denen je 25 gedreht, poliert, ge-
dreht und gedtzt und poliert und geédtzt mit
25 Schlag auf den Umfang geschlagen wurden. Die

Aetzung geschah durch-

von Rundkerb- weg in konzentrierter Salz-

proben bei Salpeterséduredtzung. sdure, und zwar 3 st lang.
NT Vorbehandlung; Schlagzahl M ittel Zunahme Aussehen der Proben- Die Ergebnisse S-Ind "
% oberflache nach Aetzung Zahlentafel 5 wiederge-
1 Anlieferungszustand 8 960 | geben-
2 > 8525 8783 — _ Die Ergebnisse seien
3 > 9 136 ) nach zwei verschiedenen
4 5 st in Vio Salpeter- 10273 | Richtungen ausgewertet.
5 ” saure 10 446 10 477 19,2 schwach aufgerauht . . .
6 § 10 712 . Bildet man die arithme-
7 10 st in 910 g 457 j tischen M ittel aus den je
8 « 10 940 10 095 15,0 silberwei, stark 25 gleichartigen Proben
9 9 890 1 aufgerauht und stellt die groBRten
10 5 st in 910 8425 \ . . Einzelabweichungen von
1 10095 | 9300 58 SLIE:J;V;BYQ\{:J:_ diesen ziffernmaRig und
ij 10 st in ’5’3/10 ) zisg i in Prozent des M ittelwertes
" ¥ 10 842 j 10 112 15,2 desgl. fest, so erhalt man die

Zahlentafel 6.
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Zahlentafel 5. Verhéaltnisse der Dauerschlag-
zahlenverschieden vorbehandelter Rundkerb-

proben-Reihen.

Gedreht, Poliert, Gedreht, Poliert,
fir. der Probe ungeétzt ungeatzt gedtzt gedtzt
Schlagzahl Schlagzahl  Schlagzahl Schlagzahl
1 7900 17 243 16 320 23 300
2 10 922 15 581 15 630 24 932
3 9 009 14 954 15 870 22 885
4 11 886 13 465 17 800 21 172
5 9 505 13 745 16 897 25 609
6 9 980 14 644 15 333 22 028
7 9 650 15 230 16 920 22 305
8 10 145 16 132 15 660 25 946
9 10 020 18 331 15 920 22 515 |
10 8969 16 584 15 526 25 000
11 8900 16 330 15 976 22 772
12 10 580 16 650 15 796 22 800
13 8472 15 750 14 956 22 942
14 9872 18 900 15 550 21 400
15 8902 14 400 16 804 21 700
16 11 880 14 002 16 750 21 605
17 9099 16 224 14 449 21 590
18 10 250 14 422 16 320 21 620
19 11 211 14 874 14 860 24 623
20 8876 14 297 15 621 23 926
21 9 890 15 712 16 770 23 876
22 10 500 14 033 16 770 22 386
23 8670 16 720 15491 24 221
24 12 444 14 500 15 901 24 841
25 8446 15 500 17 810 22 011
Mittelwerte: 9 840 15 500 16 060 23 150

Zahlentafel 6.
proben

Streuung vonDauersohlag-
verschiedener Oberfldchen-
behandlung.

Oberflichenbehand- Geqrent Poliert Gedreht, Poliert,

lung geatzt gedtzt
Mittelwert . 9840 15 500 11 060 23 150
GroRte Einzel-( + 2604 + 2604 + 3831 + 2794
abweichung — 1046 - 2035 — 1611 — 1750
GroBte Einzel-J + 255 + 247 + 108 + 12,0
abweich, in %\ — 196 — 131 — 10,0 — 7,5
X 2

Abbildung 8. Gedreht, ungeatzt.

Betrachtet man zundchst nur die Mittelwerte, so
zeigt sich, daB die polierten Proben eine um rd. 55 %
hohere Schlagzahl erreichen als die nur gedrehten.
Durch die Aetzung erreichen die gedrehten Proben
aber eine Schlagzahl, die noch etwas hdéher ist als die
der polierten; bei diesen aber wird durch die Aetzung
die fast 2% mal

wie die der nur gedrehten.

eine Schlagzahl erzielt, so grofB st

Es tritt also in dieser Ver-

suchsreihe im Zahlentafel 3

Gegensatz zu der in

Ein neuer Weg zur Verminderung der Dauerbruchgefahr.

Stahl und Eisen. 1595
wiedergegebenen ein erheblich ginstigeres Verhalten
der polierten Proben auch im geatzten Zustand her-
vor. Worauf dieser Unterschied zurlickzufiuhren ist,
soll durch weitere im Gang befindliche Versuche noch
geklart werden. Hier sei nur auf die grundsétzliche
Schlagzahlen durch das Aetzen hin-
Bemerkenswert ist ferner die prozentuale
Abweichung der am starksten nach oben und unten

Steigerung der
gewiesen.

abweichenden Werte von der mittleren
Sie ist bei

Schlagzahl:
den polierten Proben nicht viel geringer

X 2

Abbildung 9. Gedreht, gedtzt 3 st mitkonz, Salzséure.

Abbildung 10. EinfluB der Aetzdauer auf
die Dauerschlagzahl von Rundkerbproben
bei Salzsdure-Aetzung.

als bei den gedrehten, die Aetzbehandlung setzt sie
in beiden Féllen aber auf etwa die Hé&lfte herab, ein
Beweis fir die erheblich ausgleichende Wirkung der

Aetzbehandlung. In dieser Beziehung ist also die
Aetzbehandlung dem Polieren weit iiberlegen. Diese
W irkung tritt auch stark zutage, wenn die erhal-

tenen Schlagzahlen in der Art der GroRzahlforschung
ausgewertet werden, wie dies in Abb. 11 geschehen
ist. Besonders bei den gedrehten Proben kommt die
sehr erhebliche Verringerung der

zum Ausdruck?8).

Streuung deutlich

8) DaR bei den Kurven fur die polierten Proben zwei

Hochstpunkte auftreten, dirfte dadurch zu erkldren sein,
daR die Proben in zwei Gruppen (zunachst je 15, dann noch
je 10) hergestellt und geprift wurden; es haben sich hier
offenbar im Polieren kleine Unterschiede ungewollt er-
geben.
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Die vorstehend mitgeteilten Untersuchungsergeb-

nisse sind weiterhin durch verschiedene Versuchs-

reihen grundséatzlich bestatigt worden. Anderseits

erscheint die Fragengruppe nach verschiedenen
Richtungen noch einen Verfolg zu verlangen. Es bleibt
Vorbehalten, tUber die weiteren Arbeiten spater zu

berichten. Besonders hinsichtlich der praktischen Aus-
wertung schweben noch Versuche; immerhin scheint
eine solche nach zwei Richtungen madglich zu sein:

a) Durch die mit dem Oberflichenédtzen verbun-
dene Ausrundung der feinen und feinsten Bearbei-
tungsriefen Konstruktionsteilen 1aRt ihr

W iderstand gegen Eintritt eines Dauerbruchs nicht

auf sich

unerheblich erhdhen.

/ \

Verwendung von Sauerstoff und

N\
\
’ \

/

45. Jahrg. Nr. 38

sauerstoffreicher Luft.

Dies
die
Oberflachenbearbeitung als

dem Koérper ihrem Grunde ausgerundet.
trifft auch zu fur die feinen und feinsten Kerbe,
bei jeder
Bearbeitungsriefen entstehen. Da diese Bearbeitungs-
riefen und andere feinste Kerbe in vielen Féallen den
Ausgang far bilden,
zweckmédRige Aetzbehandlung der Eintritt des Dauer-
hinausgeschoben, die Kon-
struktionsteiles gegen Dauerbruch also erhdht. Hier-
bei B. bei
probe Schlagzahlen
werden, daB dabei
angriff des Stickes durch die Aetzung so stark wird,
daB er die Eigenschaften, Abmessungen und damit
die Verwendungsméglichkeit des betreffenden

an

mechanischen

Dauerbriiche wird durch eine

bruchs Sicherheit eines

der Kruppschen Dauerschlag-
bis 50 % erhéht
Gesamt-Oberflachen-

kénnen z
die
ohne

um Zu

der

Stlickes praktisch beeintrédchtigt.

Im AnschluR an den Vortrag wurde in der
Aussprache von verschiedenen Seiten besta-
tigt, da in der Tat bereits feinste Anrisse, z. B.
auch kleine Rostnarben, bei Drahtseilen den Ein-
tritt des Dauerbruchs sehr begtlinstigten. Ferner
wurde auf eine Art verwandter Behandlung hin-
gewiesen, wonach Automobilfedern zur Erh6hung
ihrer Haltbarkeit nach Fertigbearbeitung mit dem
Sandstrahl abgeblasen wurden, wobei vielleicht ein
,Auswaschen“ der feinen Bearbeitungsriefen er-
zielt wird. Anderseits wurde der Beflirchtung Aus-

/ \ druck gegeben, daB die hinsichtlich der Hinaus-

gedrefr! gedreht pe,Her n/ / ooliert schiebung des Dauerbruchs zweifellos giinstige
| geatzt \geatzt Aetzbehandlung des Materials in anderer Weise
7 .9 W2 TT7S M 17 schadigen kénne. Demgegeniiber wies der Bericht-

Schlagzahlin Tausend

Abbildung 11. Haufigkeitskurven von Dauerschlagproben

verschiedener Oberflachenbehandlung.

b) Durch die gleiche Behandlung kann bei Dauer-
schlagproben die Streuung
gleicher Art erheblich verringert werden. so daf die

der einzelnen Proben
Beurteilungsméglichkeit fir das M aterial auf Grund
einer einzelnen Probe bedeutend glinstiger wird.

Zu bemerken istin diesem Zusammenhdnge noch
folgendes. Es ist bekannt, daB in kalt gereckten Me-
tallen durch Oberflaichendtzung héaufig eine Aus-
RiBbildung

Selbstverstandlich

lId6sung der Reckspannungen unter im

M aterial ware dieser
Umstand bei einer praktischen Anwendung des Aetz-
verfahrens gegebenenfalls .zu bertucksichtigen. Auch

Vorbehalten.

erfolgt.

hiertiber bleiben besondere Versuche

Zusammenfassung.

Beim Abbau fester
B. von Metallen in Sduren —

Korper durch LoOsungsmittel

werden Kerbe in

Z.

erstatter darauf hin, daB vielfach mit den Dauer-

schlagproben auch ZerreiBproben in gleicher Weise

geatzt seien, ohne daR praktisch ein EinfluB der

Aetzung hierbei hatte festgestellt werden kénnen;

jedenfalls sei bei Salzsduredtzung eine nachteilige
Beeinflussung nicht zu befirchten. Die von anderer
Seite angeschnittene Frage des Einflusses einer Beiz-
briichigkeit bei der Salzsduredtzung sei zurzeit noch der
Gegenstand von Untersuchungen, nach den bisherigen
Ergebnissen konne sie keine groBe Rolle spielen. Auch
die Frage, ob die sehr schwache Oberflaichenaufrauhung
durch die Aetzung nachteilig bei der Lagerreibung z. B.
von Wellen sei, wiirde zurzeit noch geprift.

Hingewiesen wurde ferner auf die Ergebnisse der
Versuche an Steinsalzkristallen9), wonach sich bei Zug-
beanspruchung unter Wasser, also unter dem Einflu
eines Ldsungsvorgangs, ganz unverhdltnisméaRig grofRe
Steigerungen der Festigkeit zeigten maoglicherweise
lagen Zusammenhdnge mit den im Bericht mitgeteilten
Beobachtungen vor.

9) Phil. Mag. 43 (1921), S. 204/6; vgl. ferner
A . Joff6, M. W. Kirpitschewa u. M. A. Lewetzky:
,Deformation und Festigkeit der Kristalle*, Z.f. Physik
22 (1924), S. 286/302.

Die Verwendung von Sauerstoff und sauerstoffreicher Luft

bei

Von

(Gaserzeugerbetrieb mit sauerstoffangereicherter Luft.

Rudolf Schenck

W

Stoffzusatzes im Siemens-Martin-Verfahren,

or einiger Zeit verdffentlichte ich in dieser
Zeitschriftl) Betrachtungen die Ver-

wendung von Sauerstoff und sauerstoffangereicherter

* tber

Luft bei der Roheisenerzeugung.
0 St. u. E. 44 (1924), S. 521/6.

Im folgenden soll

den Frischverfahren.

in Minster i. W.

ai mctechniscke und chemische BedeiUung eines Sauer-
EinfluR auf die Windfrischverfahren.)

ober die Einflisse berichtet werden, die man bei eine
Erhohung der im Windi
bzw. in der Verbrennungsluft bei der Stahlerzeugunj

Sauerstoffkonzentration

vom theoretischen
vermag.

Standpunkte aus vorauszusehei
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In meiner friheren Verdffentlichung wurde mehr-
fach auf den Bericht hingewiesen, den F. W. D avis2)
Bureau of Mines

im Auftrage des amerikanischen

herausgegeben hat, und der sich mit unserer Frage
ebenfalls eingehend beschéaftigt. Doch méchte ich an
dieser Stelle in Erinnerung bringen, daR das altere
deutsche Schrifttum ebenfalls wertvolle Arbeiten Uber
den genannten Gegenstand aufweist, und die Auf-
merksamkeit wieder auf die Arbeiten lenken, die der
Anregung von F. W iist ihre Entstehung verdanken,
W ist und
das Thomasverfahren und die
Jahre 1909 uber

,,Die Entwicklung der deutschen Eisenindustrie in

namlich die
Leo Laval3) uber
W istd4) aus dem

Untersuchungen von F.
Festrede von F.
den letzten Jahren®,in denen der EinfluR erhdhten
Sauerstoffgehalts auf den Verlauf des Frischprozesses
berthrt wird.

Leider verfiigen wir nur (ber wenige Versuchs-
ergebnisse, und die theoretischen Betrachtungen
werden durch den Mangel an zuverldassigen physiko-
nicht anders als auf

chemischen Unterlagen, die

experimentellem Wege gewonnen werden kénnen,
erschwert.
Eisenbade sich abspielenden Vorgadnge befindet sich
zur Zeit noch in der allerersten Entwicklung, so daR

sich bei der Behandlung der W indfrischver-

Die physikalische Chemie der im flussigen

man
fahren im wesentlichen auf die Verwendung der ganz

allgemeinen Grundlagen beschranken mufR; aber
auch diese gestatten bereits wichtige Schlusse.

Ehe wir uns der Besprechung der Frischver-
fahren und ihrer Beeinflussung durch erhéhten

Sauerstoffgehalt im Winde zuwenden, wollen wir
noch einen Augenblick bei der Frage verweilen, in
welcher Richtung eine erhéhte Sauerstoffkonzentra-
tion den Gang eines metallurgischen Hilfsapparates,
ndmlich des G aserzeugers, beeinfluBt. Zu dieser

Frage haben sich sowohl F. W. D avisb) als auch

J. Seigle6) geduBert. Die Vorgdnge im Gaserzeuger
sind verhéltnism &Rig leicht zu tUbersehen.

Bis zu einem gewissen Grade lassen sich die Vor-
gange im Gaserzeuger mit denen vergleichen, welche
hinter den

sich im Hochofen vor und unmittelbar

Formen abspielen. Je héher der Sauerstoffgehalt

des Windes ist, um so héher wird erstens die W &rme-

konzentration und die Temperatur, zweitens der

Kohlenoxydgehalt desentstehenden Gases und dam it
sein Wert als Heizgas. Die Zusammensetzung (in

Raumprozenten und der Heizwert lassen sich aus

Zahlentafel 1 entnehmen.

Zahlentafel 1. Generatorgaszusammensetzung

und -heizwert bei Verwendung von sauer-
stoffangereichertem Wind.
% 02 im Wind 21 26 28 40 50 75 100

% CO im Gene-

I ratorgas 34,7 41,2 43,8 57,1 66,7 85,7 100
% N2 im Gene-
ratorgas 65,3 58,8 56,2 42,9 33,3 143 0

Heizwert W E/m 3 1050 1250 1330 1732 2023 2600 3034

2) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 260/2.

3) Vgl. St. u. E. 29(1909), S. 121.

4) Halle a. d. S.: W. Knapp 1909.

5 A.a. 0. Vgl. auch lron Age 112 (1923), S. 717.
6) Rev. M6t. 20 (1923), S. 481.
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Sauerstoff und
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Der mitzuerhitzende Stickstoffballast wird mit
zunehmendem Sauerstoffgehalt

Man kann mit geringen

im Winde geringer.
schon Sauerstoffzusédtzen

zum Winde einen heiBen Gang des Gaserzeugers
erzielen und so, wie beim Hochofen, in bestimmten
Bauarten von Schlackenabstichgaserzeugern die
Winderwdrmung entbehrlich machen und dabei doch
ein  Schmelzen der erzielen.
Bei hohen Sauerstoffgehalten

die Gefahr, daB die Baustoffe des Gaserzeugers nicht

Gaserzeugerschlacke
besteht freilich
genligend temperaturbestdndig sind; diesem Uebel-
stande lieBe sich durch Zumischen von Kohlensaure
oder Verbrennungsgasen zum W inde begegnen,daman
hierdurch die Temperaturen herabdrickenkann, ohne
die Kohlenoxydausbeute zu vermindern. Eine genaue
Steuerung der Kohlensdurezufuhr wiirde es gestatten,
jede gewlinschte Temperatur im Gaserzeuger einzu-

stellen.

Man kann dem sauerstoffreichen Winde auch
W asserdampf beimischen, dadurch die Tempera-
turen herabsetzen wund gleichzeitig ein sehr hoch-

wertiges Heizgas erzeugen. LA&Rt man ein Gemisch

von technisch reinem Sauerstoff und W asserdampf
auf glihenden Koks einwirken, so bekommt man ein
W. Davis hat sich die

Mihe genommen, die Kosten fiir das auf so einfache

fast ideales W assergas. F.

W eise zu erhaltende Gas zu berechnen und sie mit
denen fir ein gewohnliches Luftkraftgas (mit Luft
und W asserdampf erblasen) und fir das normale
W assergas zu vergleichen. Er legt dabei den Preis

von 3 Dollar f. d. t technisch reinen Sauerstoffs zu-

grunde. Die Umrechnung seiner Werte auf die bei
uns Ublichen Einheiten zeigt folgende Zusammen-
stellung:
Kosten Weitwert Kosten fur
fur 1 m3 10000 WE
Pf. WE ™
A. Luftkraftgas . 1,07 2030 0,05
B. Wassergas 3,06 2600 0,118
C. Sauerstoffkraft-
[ 1,80 . 2970 0,061

Den Heizwertberechnungen liegen dabei folgende

Gaszusammensetzungen zugrunde;

A B. C
Kraftgas Wassergas ~ Sauerstoff-

kraftgas

% % %
CO 245 40 41,07
17,8 50 39,92
3,6 — 6,04
3,2 — 5,35
3,7 m 5 6,16
0,4 1 0,65
46,8 4 0,81

In Gas A und C ist ein betrachtlicher Gehalt an
Kohlenwasserstoffen angenommen worden, der nicht
ohne EinfluR auf die GréBe des Heizwertes bleibt.

Aus den Berechnungen von Davis geht das be-
achtenswerte Ergebnis hervor, daB es mdglich sein
wiirde, aus billigem, technisch reinem Sauerstoff, aus
W asserdampf und Koks ein hochwertiges, dem
W assergas in seiner Zusam mensetzung nahestehendes

Heizgas zu auffallend niedrigem Preise zu erzeugen.
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Voraussetzung ist natirlich der niedrige Preis von
3 Dollar f. d. t Sauerstoff, allerdings nicht
wenige erfahrene Techniker heute noch recht skep-

dem

tisch gegeniberstehen.

Die Beheizung metallurgischer Apparate mit
einem hochwertigen, wohlfeilen Heizgase oder auch
mit technisch reinem Kohlenoxyd aus dem
stoff-Gaserzeuger”

Gasfeuerungiberhaupterreichbaren hdchstenTempe-

.Sauer-
wirde es ermdglichen, die mit
raturen im technischen GroRbetriebe zu erzeugen und
im gasgefeuerten Ofen
durchfihrbar zu machen, der heute nur im Elektro-

dadurch manchen ProzeR
ofenmdglichist. Die Schwierigkeiten liegen im wesent-
nicht genigenden thermischen und
W iderstandsfahigkeit der
Stoffe, aus denen man metallurgische Oefen zu bauen

lichen in der
chemischen feuerfesten
pflegt.

Die Frage der Gaserzeugung mit Hilfe von hoch-
die etwas abseits von der
eigentlichen hier zu behandelnden Frage zu liegen
scheint, ist absichtlich in den Kreis unserer Betrach-
tungen einbezogen worden.

prozentigem Sauerstoff,

Die Mdglichkeit, etwa
in Siemens-M artin-Oefen mitsehr viel héherenTempe-
raturen zu arbeiten,
wére sicher von der allerhdchsten Bedeutung.

als man sie heute verwendet,
Auch
scheint es so, als sei es notwendig, die Aufmerksam -
keit der keramischen Industrie auf die Moglichkeit
einer bequemen Erzeugung hochster Temperaturen
Es ist ja unbedingt notwendig, daR die

feuerfesten Stoffe, wenn sie die héchste W iderstands-

zu lenken.

fahigkeit erhalten sollen, mindestens bei den Tempe-
raturen,
gebrannt werden.

denen sie spéater ausgesetzt werden sollen,
Von den Fortschritten in der
Herstellung feuerfester Steine wird es in erster Linie
abhéngen, ob man die Vorteile, die das Arbeiten mit
hoheren Sauerstoffgehalten in der hiittenma&nnischen
Technik verspricht,
Vielleicht bedient sich die keramische

voll wird ausnutzen konnen.
Industrie des
Sauerstoffkraftgases und des Sauerstoffs zur Her-
stellung von Baustoffen, die den heute verwendeten
weit Uberlegen sind; sie wirde sich dadurch um das
Hittenwesen ganz auBerordentliche Verdienste
erwerben.

Diese Betrachtungen muften der kritischen Be-
sprechung einer etwaigen Verwendung von sauerstoff-
angereicherter

geschickt werden.

Luft fur die Frischprozesse voraus-
Selbst wenn man auf die Verwen-
dung der Hochenergiegase und auf Hdochsttempera-
turenverzichtet, lieBe sich durch billig zurVerfigung
stehende sauerstoffangereicherte Luft manche Ver-
einfachung und Verbesserung, z. B. im
M artin-B etriebe,

Siemens-
erzielen

Der Sauerstoff kann dabei eine zweifache Rolle
eine warmetechnische und eine chemische.
Hinsicht
weiteres sagen, daR die Durchfihrung der Verbren-

spielen,

In wérmetechnischer kann man ohne
nungsvorgéange mit angereicherter Luft eine Konzen-
tration der W arme zur Folge hat, die man in den ver-
schiedensten Richtungen ausnutzen kann. Will man
nur die gleiche Wirkung erreichen wie mit dem
heutigen Luftbetriebe, so kann man:

1. minderwertige verwenden, als sie

gewodhnlich benutzt werden; z. B.

Heizgase

kann man

Verwendung von Sauerstoff und
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sauerstof(reicher Luft.

Gichtgas fiir die Beheizung des Siemens-M artin-

Ofens nutzbar machen; denn fir die Wéarme-
bilanz des Ofens ist es schlieRlich gleichgiltig, ob
der Stickstoffballast aus der atmosphdrischen
Luft oder aus dem Heizgase stammt;

bei Verwendung normaler Heizgase und sauer-

N

stoffreicher Luft die Vorwdarmung von Gas und
Wind entbehrlich machen und dadurch wesent-
in der Bauart der Oefen
Herab-
Unterhaltungskosten,
Mehrkosten, die
durch Beschaffung und Unterhaltung der Sauer-

liche Vereinfachungen

erzielen; man erreicht hierdurch eine

setzung der Bau- und

deren Betrag gegeniuber den

stoffanlage erwachsen, abzuwadagen ist.

Bedientmansichsauerstoffangereicherten Windes,
normaler Heizgase und der Gblichen Ofenformen mit
Vorwé&rmung, so
erheblich héhere Temperatur erteilen als heute und
dadurch

kann man dem Eisenbade eine

3. ein schnelleres Einschmelzen der Einsédtze er-
héhte Reaktionsgeschwindigkeitenbeim Frischen,
damit eine Abkilrzung der Schmelzungsdauer
und eine Steigerung der Ofenleistung erzielen.

Betrieb

atmosphéarischer Luft fuhrt und im

SchlieRlich, wenn man den zuerst mit
letzten Teil des

Frischens Sauerstoff zugibt, so 1aRt sich

4. die Temperatur so hoch steigern, dal man den
Temperaturverhédltnissen im Elektrostahlofen
ndherkommen wirde; dafiur ware allerdings die
Vervollkommnung der feuerfesten Stoffe drin-

gend erwinscht.
Der
aber auch chemisch als Oxydationsm ittel ausnutzen,
wenn man Uber dem Eisenbade eine sauerstoffhaltige
Atmosphére herstellt, die nachAblaufderOxydations-

Sauerstoff 1aBt sich fir den Frischvorgang

vorgdnge durch eine reduzierende ersetzt werden

kann,um zu hohen Abbrand zuvermeiden.
so Sauerstoff, W ahrung

Man kann
Vorteile des
W ind-
an Stelle oxydischer Eisenerze ver-

unter aller

Siemens-M artin-Verfahrens gegeniuber den
frischverfahren,
wenden und erreichtdadurch: 1.den Vorteil, daf man
das Eintreten von Verunreinigungen aus dem Erz in
das Metallbad vermeidet und 2. eine betréchtliche
Abkirzung der Arbeitszeit im Ofen
etwa 3 st) herbeiftuhrt.

Zu dieser Einsicht gelangt man, ohne tiefer in die

(vielleicht um

wissenschaftlichen Grundlagen der Frischprozesse
eindringen zu missen. W irwollen uns ihr Wesen aber
noch einmal vor Augen fihren, um zu prifen, an
welchen Punkten die Verwendung erhdhter Sauer-

stoffkonzentrationen etwa noch Vorteile bieten
kénnte.

Das Ziel aller Frischverfahren ist bekanntlich die
Erzeugung eines kohlenstoffarmen, von unerwinsch-
ten Bestandteilen moglichst freien, schmiedbaren
Eisens aus dem fliissigen Roheisen. Dabei ist folgen-

des zu beachten:

1. Flussiger Stahlbesitzteinen wesentlich hdheren

Erstarrungspunkt als flussiges Roheisen; der Tempe-
raturunterschied betrdagt mehrere hundert Grad. Um
wéahrend des Frischvorganges vor einem Einfrieren

des Metallbades gesichert zu sein und weiter eine



17. September 1925. Verwendung von Sauerstoff

gentugende DuUnnflussigkeit des Bades zu erhalten,
die eine schnelle Scheidung von Schlacke und M etall
ermoglicht, muR dem Bade eine geniigende W adrme-
menge zugefuhrt werden, die vielleicht ganz oder
zum Teil aus den Reaktionswérmen des Frischvor-
ganges bestritten werden kann.

2. Die Abscheidung Kohlenstoff,
Phosphor moglichst schnell

von Silizium,
ge-
Das wirksame und zuerst gebildete Eisen-

und Schwefel soll
schehen.
oxydul muB gute Gelegenheit haben, sich mit den
oxydierbaren Bestandteilen des Bades umzusetzen.
Die Diffusion der Lésungsbestandteile, die Stromun-
gen der flissigen Massen und deren Durchmischung
missen in jeder Weise beglnstigt werden, um die
héchstmoglicheReaktionsgeschwindigkeit zu erzielen.
Hohe Temperaturen fordern die Diffusion und in der
richtigen Weise vorgesehene Temperaturgefalle im
Ofen und Metallbad die thermischen

M ittel

Stromungen;
mechanische gewdhrleisten die energische
Durchmischung.

3. Die chemischen Vorgdnge missen so geleitet
werden, daR einmdglichsthochwertiges Enderzeugnis
entsteht; vor allem ist Wert auf moglichst weit-
gehende Entfernung von Phosphor und Schwefel zu
legen. Dazu beaarf es einer tiefgehenden Kenntnis
der physikalisch-chemischen Beziehungen der an den
Umsetzungen beteiligten Stoffe auch in quantitativer
Hinsicht und deren bewuRten und geschickten Ver-
wendung.

4. Aus phosphorhaltigem Roheisen wiinscht man

moglichst hochprozentige Phosphatschlacken zu
erhalten.
5. Der Eisenabbrand soll méglichst niedrig ge-

halten werden.

Diese Ziele werden von den in Anwendung befind-
lichen Frischverfahren auf verschiedenen Wegen in
verschiedenen Graden der Annédherung erreicht.
Es sind also physikalische und chemische Gesichts-
Voll-

kommenheit erstrebt, und es ist zu untersuchen, wie

punkte zu beachten, wenn man moglichste

durch erhdéhte Sauerstoffkonzentration die physika-

lischen und chemischen Vorgdnge beim Frischen

beeinfluBt werden.
Beim W indfrischen

nach dem Bessemer- oder

Thomasverfahren wird die zum Diinnflussighalten
und zur Erzielung einer guten Diffusion im M etall-
bade die

Verbrennung der Stoffe, die man aus dem Roheisen

notwendige Temperaturerhéhung durch

entfernen will,erreicht. Beim Bessemer- bzw.Thomas-
verfahren ist es die hohe W adrmeentwicklung bei der
Oxydation des
gréBten Teil
Als W armespeicher dient dabei das M etallbad, und
fir eine gute Durchmischung

Siliziums bzw. Phosphors, die den

der Temperaturentwicklung bewirkt.
sorgt auferdem der
eingeprelte Wind.

Nach Ledebur7) erhdoht 1 %
brennung die Badtemperatur um 183° und 1 % Si
dieselbe 300°.
sind

P bei seiner Ver-

um Diese kraftigen Temperatur-
dadurch daR die

W érmeentwicklung sich auf einen kurzen Zeitraum

steigerungen nur moglich,

7) Handbuch der Eisenhittenkunde, 5. Aufl., Abt. 3
(Leipzig: A. Felix 1908), S 286 ff.
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zusammendrédngt. In wenigen Minuten lassen sich

auf diese Weise groBe Roheisenmengen in Stahl um -

wandeln. Phosphor- und siliziumarme Roheisen
liefern infolgedessen unter Umstdnden nicht die
erforderliche Temperatursteigerung. Auch bei ihnen
kdnnte man zum Ziele gelangen, wenn man den

wédrmeabfihrenden Stickstoffballast des W indes ver-
mindert, denn jedes Kilogramm Stickstoff entzieht
bei 1500° dem Bade 394 WE.
bedingt also eine bessere Konzentration der Wéarme

Sauerstoffanreicherung

auf den Konverterinhalt.

F. W. Davis vergleicht in seinem Bericht8)
rechnerisch zwei im Ubrigen gleiche Roheisenarten
mit2,5bzw. 1,0 % P.0,5 % Si, 1,6 % Mnund 3,5% C
und beantwortet die Frage, wieviel Prozent Sauer-
stoff Gebléseluft
miRte, um mit dem phosphordrmeren Roheisen mit
1% P dem Metallbade
zuzufihren, die das 2,5 % P enthaltende Roheisen

Gebléaseluft

eine angereicherte enthalten

dieselben W armemengen

mit gewdhnlicher liefern wirde; er

findet, daB dazu ein Wind mit 38 % O» erforder-
lich ist. Jedem Phosphorgehalt des Roheisens laRt
sich ein bestimmter Sauerstoffgehalt des Windes,
der die gleiche Wirkung hervorruft, zuordnen.

In sehr viel umfangreicherem MaRe hat schon
friher Leo Laval auf Wists Anregung solche Be-

rechnungen durchgefihrt9. Er legt dabei zwei ver-
schiedene fir seine Untersuchung des Thomasver-
fahrens verwendete Roheiseneinsédtze

nur

zugrunde, in
denen er den Phosphorgehalt gedndert denkt.

Die Zusammensetzung der Roheisen war folgende:

C Si Mn p S

‘ % % % % %
Roheisen | 3,354 0,481 0,850 2,009 0,177
Roheisen 11 3,420 0,830 1,060 1,789 0,092

Er kommt dabei zu dem SchluR, daR bei vollkomme-
nem Fehlen des Phosphorsim Roheisen | nahezu 100-
prozentiger und bei Roheisen Il 55prozentiger Sauer-
stoff erforderlich sein wirde, um die gleichen ther-
mischen Ergebnisse zu liefern, wie sie das Verblasen
der benutzten phosphorhaltigen Einsdtze mit atmo-
sphéarischem W inde ergibt.

Laval erdrtert weiter die Zusammensetzung der
Konvertergase in den verschiedenen Zeitpunkten des
Prozesses bei Verwendung von feuchtem und von

trockenem W inde verschiedenen Sauerstoffgehalts

und gibt so die eingehendste Durcharbeitung der

Sauerstofffrage fiur das Thomasverfahren, den das

Schrifttum aufweist. Es scheint zweckmaRig zu sein,

in Zahlentafel 2 die Beziehung zwischen dem Phos-

phorgehalt des Eisenbades und der notwendigen

Sauerstoffkonzentration im Winde wiederzugeben.

Phosphorarme Roheisensorten kdénnte man also
im Thomaskonverter mit sauerstoffangereichertem
Winde Verblasen; nach derEntfernung des Kohlen-
stoffs aber empfiehlt es sich, um die Gefahr eines zu
starken Eisenabbrandes zu vermeiden, den Frischvor-
gang mit atmosphérischer Luft zu Ende zu fiuhren.
Die Schlacke bleibt und

allerdings phosphorarm

9 A.

a. 0.
) A. a. O

©
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fur die Windfrischverfah-
Zahlentafel 2. Beziehungen zwischen dem Phosphorgehalt des Eisens .
i i ren, bei denen der Sauer-
und dem Sauerstoffgehalt im W inde. .
stoff des Windes das Metall
P % im Eisen | 1,75 156 122 0,786 0520 0215 00 des Bades in diese Oxyde
02% im trockenen Roheisen | Uberfihrt, von denen das
W ind 123,0 250 300 40,0 50,0 70,0 983 erstere— seies direkt oder
P % im Eisen 1,50 1,30 091 041 0,11 00 ‘;bzr e'”d ”°°h_"'9dr_'ge'es
. ; uboxyd —-« in geringem
02% im trockenen ROheisen 11| ) -
Wind 23,0 250 30,0 40,0 50,0 55 Grade in dem Eisenbade

ist fir landw irtschaftliche Zwecke nicht verwendbar.
Aus wirtschaftlichen Griunden wird man daher von
dem hierund da vorgeschlagenen Verblasen phosphor-
armer Roheisensorten mit sauerstoffreichem Winde
im Thomaskonverter absehen missen; kann
unmaoglich die erhéhten Ausgaben fir den sauerstoff-
reichen Wind aufsich nehmen und gleichzeitig auf die

der begehrten, phosphorreichen

man

Einnahmen aus

Schlacke verzichten. Deshalb ist es besser, die Ver-
arbeitung phosphorarmer Roheisensorten wie bisher
dem Siemens-Martin-Ofen zuzuweisen.

Verfugte man iber siliziumarme Roheisensorten,
so konnte man daran denken, sie mitsauerstoffreicher
Aber auch dann miBte man in dem

Augenblick, in dem der Kohlenstoff verbranntist und

Luft zu frischen.

die Oxydation des Phosphors beginnt, von sauerstoff-

reichem zu gewohnlichem Winde ubergehen; die
Grinde dafir sind oben bereits genannt worden.

Die Ausfithrungen von Laval sind lUberzeugend,
und es wiirden aus der Benutzung sauerstoffreicheren
Windes an sich keine wesentlichen Vorteile fiir das
Thomas- bzw. Bessemerverfahren
nicht die Verwendung hoherer
konzentrationen im Winde eine ganz betrdchtliche
und schnelle Steigerung der Badtem peratur mit sich
brachte. Diese aber bedingt einerseits einen schnelle-
ren Verlauf der Oxydationsvorgédnge und dam it eine
Verklrzung der Blasezeit, d. h. eine Steigerung der

Leistungsfahigkeit der Anlage. Eine Erhdhung des

abzuleiten sein,

wenn Sauerstoff-

Ausbringens und eine Verminderung der Gestehungs-
kosten laRt sich anderseits dadurch erzielen, daB man
die entwickelte hohere Temperatur durch Einschmel-
zen von Schrottmengen im Konverternytzbar macht.
Man hat hier die gleichen Méglichkeiten wie beim
Siemens - M artin - Betriebe mit sauerstoffreichem
Winde. Die praktischen Versuche, die durch Direktor
Brininghaus im Siemens-Martin- und Thomas-
Stahlwerk des Eisen- und Stahlwerks Hoesch, Dort-
mund, angestellt worden sind10), haben der Tat
gezeigt, daB in der angegebenen Richtung technische

Vorteile erreichbar sind.

in

Um den Gegenstand zu erschopfen und von allen
Seiten kennen zu lernen, ist es erforderlich, die zahl-
reichen Reaktionen,welche sich zwischen den Bestand-
teilen des flissigen Roheisens, der Schlacke und den
Gasen abspielen kdénnen, vom physiko-chemischen

AVir haben Grund
anzunehmen, daf die wesentlichen Umsetzungen bei

Umsetzungen

Standpunkt aus zu betrachten.

Frischverfahren zwischen den
oxydierbaren Stoffen

bindungen FeO und Fe3 4sind.
10) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 737/48.

den
und den Eisensauerstoffver-

Dasselbe gilt auch

l6slich ist.

Von den oxydierbaren Stoffen kommen aufer dem

Eisen selbst noch Kohlenstoff, Phosphor, Silizium,
Mangan und Schwefel in Betracht.

Im Eisenhittenmannischen Institut der Tech-
nischen Hochschule Aachen konnte Hermann

Schenck1l) den experimentellen Beweis erbringen,
daB flissiges Eisen Kohlenoxyd absorbiert, und daR
in den erstarrten Proben sowohl Eisenkarbid als auch
Eisenoxydul analytisch und metallographisch nach-
weisbar sind. Daraus folgt, daB, in ahnlicher Weise
wie bei tieferen Temperaturen im festen Zustande,

die Umsetzung

Fe3 + FeO = 4Fe + CO
umkehrbar ist und daher
1) Fe3C + FeO ~ 4Fe + CO

geschrieben werden muf. Eine Umkehrbarkeit muR
auch fur die Umsetzungen

2) 2 Fe3C + Si02 4 Fe + Fe2Si+ 2CO,

3) 6Fe3C + Fc (PO,)2" 13 Fe + 2Fe3P + 6CO
und 4) Fe3C + MnO XZ 3 Fe + Mn + CO
angenommen werden.
Erfahrungen beim Betriebe der Frischverfahren hin.

Darauf deuten auch gewisse

Umkehrbare Reaktionen aber fihren unter geeigneten
Bedingungen zu Gleichgewichten, so daB fiir den Ver-
die
Be-
sondern auch die Kon-

lauf der verschiedenen Reaktionen nicht nur

Konzentrationsverhaltnisse der verschiedenen
standteile des Metallbades,
der Partialdruck des Kohlenoxyds

lagernden Gasschicht

zentration bzw.
in der auf dem Metallbade
maBgebende Bedeutung gewinnen.

Bei Erdrterung Umsetzungsmoglich-

keiten genigt die Betrachtung unter dem Gesichts-

der der

winkel des Massenwirkungsgesetzes und die leider
noch sehr unvollkommene Kenntnis der Temperatur-
abhangigkeit der einzelnen Gleichgewichte, die nur
experimentell Von

Frischreaktion1l) wissen wir, daR bei gleichbleibender

festgestellt werden kann. der
Temperatur und anwesender Oxydulschlackenphase
im geschlossenen GefaR aus Oxydul und geldstem
Karbid so lange Kohlenoxyd entwickelt wird, bis in
dariber Gasschicht eine bestimmte

der lagernden

Gleichgewichtsspannung des Kohlenoxyds erreicht
ist, deren kinstliche VergréRerung die Folge haben
wirde, daB in dem Metallbade unter Absorption von
Kohlenoxyd so lange Karbid
werden, bis die Gleichgewichtsspannung
erreicht ist.

und Oxydul erzeugt

wieder

Die GroBe dieser Gasspannung tUber dergeschmol-
ab-
um so héher ist auch die

zenen Masse ist von der Karbidkonzentration

héangig; je hoher diese ist,

u) Diplom-Arbeit, Aachen
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Kohlenoxydspannung. Daraus folgt, dal, wenn man
das Karbid ausdem Bade volligentfernen will, man fir
eine moglichst geringe Kohlenoxydkonzentration in
der dartber befindlichen Gasschicht zu sorgen hat
und weiter, dal beim Bessemer- und Thomasver-
fahren der durch das Bad geblasene Wind nicht nur
den fir die Oxydation

notwendigen Sauerstoff

liefert, sondern auch mechanisch die weitgehende

Entfernung des Kohlenoxyds und dadurch die Be-

gunstigung der Umsetzung zwischen Karbid und
Oxydul bewirkt. Die Einstellung einer Ruhelage,
bei der Karbid im Lager bleibt, wird dadurch

unméoglich gemacht.
Das Massenwirkungsgesetz verlangt fur die Gleich-
gewichtseinstellung bei gleichbleibender Temperatur

die Gultigkeit der Beziehung

Dabei bedeuten K die von der Temperatur abhéngige
C die
Reaktion

Gleichgewichtskonstante und molekularen

Konzentrationen der an der beteiligten
Molekilarten. Bei Anwesenheit von Oxydulschlacke
ist Cpeo konstant. Aus dieser Gleichung lassen sich
alle die Konzentrationen betreffenden Fragen beant-
worten.

Ueber die Temperaturabhdngigkeit dieser Haupt-
frischreaktionen wissen wir, dal eine Kohlenoxyd-
C und Eisen-

Roheisenschmelzpunktes

entwicklung aus Roheisen mitrd. 3 %
oxydul in der Nahe des
kaum wahrnehmbar ist, wéahrend sich nach der oben
erwédhnten Untersuchung von H. Schenck bei 1600°
eine etwa 0,2prozentige Kohlenstofflosung nebst der
dquivalenten Sauerstofflésung miteiner Kohlenoxyd-
gasschicht von Atmosphédrendruck im Gleichgewicht
befindet.

die rechte Seite der Umsetzungsgleichung bzw. der

Es wird also durch Temperaturerhdhung

Nenner der Gleichgewichtsbeziehung kréaftig ver-

groBert. Die Konstante K nimmt also m it steigender
Temperatur ab.

Man kann also auf eine um so vollkommenere
Entfernung des Kohlenstoffs aus dem Bade rechnen,
je héher die Temperaturist, oder, besser ausgedrickt,
man kann mit einer starken Verminderung des
Karbid und Oxydul

rechnen, denn etwas ldslich ist das Eisenoxydul im

Konzentrationsproduktes von

Metall zweifellos. Bei konstantem Cpeo (Anwesenheit
von Oxydulschlacke) und verschwindendem Cco —
das sind die Bedingungen der W indfrischverfahren,
bei denen standig Oxydul durch den W indsauer-
strebt Fe3C

so schneller, je

stoff im UeberschuR gebildet wird —

dem W erte Null zu, und zwar um
kleiner K, ist.
Je hoher

wird im Hinblick auf die Umkehrung und den Gehalt

die Temperatur, um so unwirksamer
des erschmolzenen Metalles an Sauerstoff, falls dieses
noch einen kleinen UeberschuB an Karbid enthélt,
dem Bade befind-
Diese Bedingungen

ein Kohlenoxydgehalt der uber

lichen Gasschicht. liegen beim
Siemens-M artin-Verfahren vor, wenn man m it redu-
zierender Flamme arbeitet. MeRbare Karbidkonzen-
trationen und kleines K dricken das CFeo auf einen

Mindestwert herab.

uu,u.erstoff und
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Auch fur die Ubrigen Systeme lassen sich dhn-

liche Massenbeziehungen herleiten; es wirde aber

zu weit fuhren, sie an dieser Stelle ausfihrlich zu
erdrtern.

Ueber die Systeme der Gleichung 2 und 4 liegen
experimentelle Erfahrungen noch nichtvor. Versuche
Dafur aber
(G lei-

chung 3) einige Schliisse aus &lteren Arbeiten heraus-

dartber sind aber in Angriff genommen.
lassen sich hinsichtlich des Phosphidsystems

fuhlen,inbesondere aus denVerfahrenvonLow thian
Bell und von Krupp12 und den Versuchen von
Fr.Springorum 13) iber das Hoesch-Verfahren, die
daf
Eisenoxyde in Gegenwart von Kalk in der Nahe des

samtlich von der Tatsache Gebrauch machen,

Roheisenschmelzpunktes den Phosphor des Bades zu
oxydieren gestatten, ohne den Karbidgehalt wesent-
lich zu beeinflussen, daR aber bei héheren Tempera-
turen unter sonst &hnlichen Verhéltnissen, sei es im
Thomaskonverter oder im basischen Siemens-M artin-
Ofen, der Phosphor
bleibt, solange noch gréBere
M etallbade vorhanden sind.
raturen

vor der Oxydation geschitzt
Karbidmengen im
Bei den tieferen Tempe-
muf also die dem Gleichgewicht 3) ent-
sprechende Kohlenoxydspannung kleiner sein als die
des Hauptgleichgewichtes 1) wenigstens dann, wenn
Kalk zugegen ist, wahrend sie bei hohen Tempera-
turen die des Hauptsystemes 1) Ubersteigt. Die
Temperaturabhédngigkeit von 3) ist also eine starkere
als die von 1). 148t sich der auf den ersten
Schluf daf
moglicherweise Né&he des Roheisenschmelz-
punktes der Phosphor des M etallbades durch Kohlen-
oxyd gentgender Konzentration unter Eisenkarbid-

bildung

Daraus

Blick widersinnig scheinende ziehen,

in der

und auf diese
DaB das
Reduktions-

in Phosphat zu verwandeln
Weise aus dem Roheisen entfernbar ist.
Kohlenoxyd, das wir gewdhnlich als
mittel kennen, gelegentlich unter Karbidbildung oder
Kohlenstoffabscheidung oxydierend wirkt,

den Reaktionen des festen Eisens her bekannt.

ist von

Wenn wir uns nun fragen, ob etwa eine erhdhte

Sauerstoffkonzentration im Winde die Gleichge-
wichte der Frischprozesse 1) und 3) beeinfluft, so ist
zu antworten, daB die starke mechanische wund

chemische Einwirkung des Windes in beiden Fallen
wegen der standigen Entfernung des Kohlenoxyds
die Gleichgewichtseinstellung unmoglich macht. Die
Reaktionen verlaufen von links nach rechts, und ihr
Verlauf wird allein beherrscht durch die Reaktions-
geschwindigkeiten, die von Temperatur und Konzen-
tration der reagierenden Stoffe abha&ngig sind.

W irden wir bei gleichgehaltener hoher Tem-

peratur mit einem indifferenten Gase blasen, so-

bald durch anfangliche Sauerstoffzufuhr gentgende
Mengen von Eisenoxydul gebildet worden sind, so
kénnte etwa nach der Gleichung

2 Fe3P + 6FeO = Fe (P032+ 15 Fe

die dauernde Oxydation des Phosphides erst ein-

setzen, wenn das vorhandene Karbid gréfRtenteils
12) Vgl. Ledebur: Handbuch der Eisenhittenkunde,
4. Aufl. (Leipzig: A. Felix 1903), S. 696.
131 Dissertation, Aachen 1910; vgl. St. u. E. 30 (1910),

5. 396/411.
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entfernt ist, denn es wirde andernfalls entsprechend
der Gleichung

3) 6FeaC + Fe (P03)2 13 Fe + 2Fe3P + 6 CO

stets regeneriert werden.

Anders liegen die Verhéltnisse, wenn Sauerstoff
in dem Winde enthalten ist; zwar spielt sich auch
dann die Reaktion 3) ab, aber gleichzeitig wird, und
zwar um so kraftiger, je hoher der Sauerstoffpartial-

druck ist, das Phosphid zu Metaphosphat oxydiert,

das in Gegenwart von Kalk ein unreduzierbares
tertidres Phosphat liefert entsprechend den Glei-
chungen

5) 2Fe3P + 110 = 5FeO + Fe (P03)2

bzw. 3 FeO + Fe3(P04)2

6) Fc3(P04)2+ 3CaO = 3 FeO + Ca3(P04),.

Es ist nun eine Frage der Reaktionsgeschwindig-
keit, ob Gleichung 3) oder 5) Uberwiegt, und es laRt
sich daB bei steigender
Sauerstoffspannung Gleichung 5) beginstigt wird, so

ohne weiteres erkennen,
daB eine gleichzeitige O xydation von Phosphid und
von Karbid erfolgen kann. So kann es unter Um-
standen zu einer Verschiebung der Oxydationsfolge

von Karbid und Phosphid gegeniber dem normalen

Dampfgewinnung fir Gaserzeuger.

Verlauf des ThomasVerfahrens Phosphid
wenn der
Solche
Ver-

wendung von gewdhnlichem Wind in der Thomasbirne

kommen;

kann teilweise schon oxydiert werden,
Kohlenstoff noch nicht vollig verbrannt ist.
Erscheinungen treten gelegentlich auch bei
auf, hauptsdachlich wenn besonders heiles Roheisen
Verblasen wird. Unter solchen Verhé&ltnissen kann
die Temperatur sehr viel hoher steigen als gewdhnlich,
und es sind ganz dhnliche Bedingungen gegeben wie
bei der Verwendung von sauerstoffreichem Winde,
bei der sich ebenfalls hohe Temperaturen ergeben, die
gemeinsam mit der erhdhten

Verschiebungen der Reaktionsgeschwindigkeiten der

Sauerstoffspannung

ablaufenden Vorgédnge zur Folge haben kénnen.

Zusam menfassung.

Es wird der EinfluB der Verwendung sauerstoff-
angereicherter Luft auf den Gaserzeugerbetrieb, auf
die Herd-
theoretischen

erdrtert. Die
dringend

und W indfrischverfahren
Betrachtungen lassen es
empfehlenswert erscheinen, die praktischen Versuche
iber die Verwendung von Sauerstoff und sauerstoff-
Luft bei den

fahren der Eisen- und Stahlerzeugung fortzusetzen.

angereicherter metallurgischen Ver-

Dampfgewinnung fir Gaserzeuger unter Ausnutzung des Ofenkihlwassers.

Von 2)ipl.*3ug. Rudolf Hennecke

in Brandenburg a. d. Havel.

(EinfluB, Art und Menge des Dampfzusatzes im Gaserzeuger. Erzeugung des Dampfzusatzes durch Ausnutzung des Ofen-

kihlwassers mittels Anfeuchters.

Dampfzusatz im Gaserzeuger verbessert

W irkungsgrad durch

D er

dessen Verminderung

der Strahlungsverluste und Verringerung der Gas-
Er erhoht den Heizwert und
Generatorgases, da
CO + Pl2erzeugte

besitzt

austrittstem peratur.
die Flammentemperatur des

das nach der Formel C + H20 =
Gas Heizwert

Flammtemperatur
m it einer entsprechenden Menge Stickstoff verdinnt
ist. Die obige Reaktion der Dampfzersetzung tritt

einen hdheren und hohere

ergibt als Kohlenoxydgas, das

bei heiBem Gang des Gaserzeugers ein und ist stark
endotherm. Der Dampfzusatz darf aber nicht so weit
gesteigert werden, daB nennenswerte Mengen nach
der Formel C + 2 H2 = COs + 2
bei zu kaltem Gang des Gaserzeugers

H2 zersetzt
werden, was
eintritt, da hierdurch der Heizwert des Gases
herabgesetzt wird und ein Teil des W asserdampfes
Auch die Stocharbeit wird durch
Zusatz von Dampf verringert, die Gas-

erzeugertemperatur so weit herabsetzt, dal ein Zu-

unzersetzt bleibt.
da dieser
sammensintern der Schlacke nicht eintreten kann.

Alle angegebenen Vorteile kdnnen nur dann voll-
kommen erreicht werden, wenn der Dampf in innig-
ster Mischung mit derVergasungsluft zugefihrt wird.
Bei dem meist Gblichen Dampfzusatz unmittelbar
unter der Rosthaube, erstrecht aber bei gesonderter
Dampfzufihrung am Rande des Gaserzeugers, ent-
stehen Zonen, denen zuviel Dampf zugefiuhrt wird,

in denen also der Wasserdampf nicht voll zersetzt

werden kann, neben solchen, die zu wenig Dampf
erhalten und deshalb Schlackenbildung (Rand-
schlacke) aufweisen.

Betriebsweise und Ergebnisse.)

ist von verschie-
W ind-
Aschengehalt

Die Plohe des Dampfzusatzes
denen Umstanden abhangig, wie Kohlenart,
temperatur, Schlackenschmelzpunkt,
der Kohle usw. Ein mit aschenfreier Kohle und vor-
gewarmtem Winde betriebener Gaserzeuger gestattet
den hochsten Dampfzusatz, |In den meisten Féllen
wird der Dampf einer vorhandenen Hochdruck- oder
und auf den
Druck
hierbei nur
dem Rost,

Niederdruckdam pfleitung entnommen

unter dem Gaserzeuger herrschenden ent-

Gute
wenn der

spannt. Durchmischung wird

erreicht, Dampf nicht unter

sondern moglichst weit von diesem entfernt in die

Luftleitung eingefihrt wird. Um hierbei Konden-

sationsverluste zu vermeiden, mufR der Dampf tUber-

hitzt sein. Eine leichte W asserabscheidung tritt
aber auch bei UGberhitztem Dampf ein, besonders
wenn die Eintrittstem peratur der Luft niedrig ist.

Die Kondensationswérme des niedergeschlagenen
W assers und die Ueberhitzungswédrme des Dampfes
so daB die End-
temperatur des Dampf-Luft-Gemisches fiur Dampf

und Luft gleich hoch ist; die Luft ist als mit Dampf

werden von der Luft aufgenommen,

geséattigt anzusehen. Der wirkliche Dampfverbrauch

kann bei schlecht gewarteter Dampfleitung die not-
Uber-

wendige wesentlich

schreiten.

Zusatzdampfmenge

Bei dem Verdampfer Bauart Bender und Frambs1l)

wird durch Verbrennung von etwas Frischgas ein
Gemisch von frischer Luft und Abgas erzielt, dessen

Temperatur so hoch liegt, daR daraus die Verdamp-

Y Vgl. St. u. E. 33 (1913), S. 1743/4.
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fungswarme einer bestimmten zugemessenen W asser-
menge gedeckt werden kann und ein Gemisch von
wechselnder Séttigung entsteht. Luft und W asser-
dampf sind Der Vorteil
Luftvorwarmung wird durch die Verdinnung mit

innig gemischt. héherer

Abgasen wieder ausgeglichen. Durch dieses Verfah-

ren kann gegebenenfalls eine Dampfkesselanlage
oder der Anschluf an ein entferntes Dampfnetz ver-
mieden werden; eine Ersparnis gegeniber einem gut
gewarteten Dampfanschluf ist jedoch wegen des
Verbrauchs an Frischgas nicht zu erwarten.

Nach dem vom Verfasser angegebenen Verfahren
wird die Erzeugung des bendtigten Zusatzdampfes
in dem Unterwindstrom der Gaserzeuger
Dampf-Luft-Ge-
misch ist der Teildruck des W asserdampfes gegen-
dem Atmosphéarendruck erheblich

Teildruck des Dampfes ent-

vorge-

nommen. In dem entstehenden

tber herabge-
setzt. Dem geringen
spricht eine niedrige Verdampfungstemperatur, die
bei dem bendtigten Dampf-Luft-Gemisch folgenden

W erten entspricht2):

Teildruck des W asserdampf in

Temperatur W asserdam pfes 1 kg trockener Luft
»0 mm QS g
20 17,4 15
30 31,5 27
40 54,9 49
50 92,0 86
60 148,8 152
Die Erzeugungstemperatur des Dampfes liegt

so niedrig,
ktuhlwasser,

daB schon die Temperatur von Abfall-
im vorliegenden Falle Kuhlwasser der
Siemens-Martin-Oefen mit 45 bis 60°, zur Erzeugung
ausreicht. Das Kiublwasser wird mit der Frischluft
geeigneten
die Luft wird
durch Berlhrung
zwischen 35

in einer Berieselungsanlage gemischt;
in unmittelbarer W armeidbertragung
auf die notige Temperatur, die
50° liegen kann, vorgewarmt,
wobei aus dem Kihlwasser die dem Séattigungsgrade
der Luft
verdampft wird.

Der Dampfzusatz ist

und

anndhernd entsprechende W assermenge

leicht durch Messung der

Temperatur der gesattigten Luft zu Uberwachen.

Die Regelung erfolgt durch Aenderung des Heil3-
wasserzulaufes. Die Anfeuchter-Apparate sind ein-

fach und erfordern nach Aufstellung keine weitere

W artung.

Die Vorteile dieser Anlage sind W drmeersparnis,
Unabhéangigkeit der Gaserzeugeranlage, Einfach-
heit der Wartung, vollkommenes Fehlen von

Schlackenschwierigkeiten und

passung des Dampfzusatzes

selbsttatige An-
an Verdanderungen der
Windmenge, wodurch ohne weitere Regelung auch

bei schwankender Belastung Gaserzeugergang und
Gas gut bleiben.
Eine Anlage Art fir

2,6 m Durchmesser

dieser zehn Drehrost-

gaserzeuger von mit Einzel-
anfeuchter fur jeden Gaserzeuger ist seit drei Jahren
im Siemens-Martin-Stahlwerk der

und Hiitten-A .-G .,

Deutsch-Luxem -

burgischen Bergwerks- Abtei-

2) ,Hiutte“, Taschenbuch fiir Eisenhittenleute, 2.Aufl.

(Berlin: W. Ernst & Sohn 1922), Tafel 12, S. 904.

jjampigevnnnung fir Gaserzeuger.
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lung Weber in Brandenburg (Havel), im Betriebe

und hat fur die verschiedensten in dieser Zeit ver-

gasten Kohlenarten den Erwartungen voll ent-
sprochen. Es wurden vergast: Ruhr-Gasflamm-und
Fettkohle, verschiedene Sorten oberschlesischer
Kohle, englische Fett- und Gasflammkohle, boh-
mische Rohbraunkohle, mitteldeutsche und Lau-
sitzer Braunkohlenbriketts. Schlackenschwierig-
keiten waren bei samtlichen Kohlensorten nicht
mehr vorhanden. Bei den mitteldeutschen Braun-
kohlenbriketts erforderte der niedrige Schlacken-
schmelzpunkt die héchste Anfeuchtung, die bei

rd. 50° Lufttemperatur erreicht wurde, wéahrend bei
Ruhr-Gasflammkohle bereits bei 28° Anfeuchtungs-
temperatur das Sintern Schlacke verhindert
werden konnte. der W arm luft
W asserdampf betrug bei der ersten Versuchsausfih-
rung 80 % und konnte nach Abénderung der An-
feuchterbauart auf 90% im M ittel gesteigert werden.

der

Die Sattigung mit

Die Anfeuchter sind in die Druckleitung hinter
Der
tragt wenige Millimeter W assersaule.
Anfeuchter

Ventilatoren

dem Gebldse eingeschaltet. Druckverlust be-

Man kann die
auch ebensogut an die Saugstutzen der

anschlieBen und statt der Einzel-
anfeuchter eine Sammelanfeuehteranlage aufstellen.
wird den Tiarkihlrahmen der

Das HeiBwasser

Siemens-M artin-Oefen entnommen. Es gelang, ob-

gleich das verwendete Kiuhlwasser eisenhaltig ist
die Kiuhlwasser-
ohne daR irgend-

Kihlung auftraten; erst bei

und Hydroxydniederschldage zeigt,
temperatur bis 80°
welche Maéngel in der

zu steigern,

hoherer W assertemperatur trat o&rtliche Dampf-
entwicklung und dadurch Stérung der Kihlwirkung
ein. Es

ist jedoch in keinem Falle notig gewesen,

die W assertem peratur Uber 60° zu steigern.

Bei jedem Brennstoff wurde der dafiir gtinstigste
Dampfzusatz durch Versuche erprobt. Der hdochste
erreichte Zusatz betrug 120 g je kg Luftentsprechend
rd. 350 g je kg Steinkohle. hohe Dampf-
zusatz wurde aber von keiner Kohle mehr vertragen;

Dieser

die Gaserzeuger gingen kalt und lieferten schlechtes

Gas. Der wirksame Feuchtigkeitsgehalt im Ge-
blasewind der Gaserzeuger schwankte je nach
der Art des Brennstoffes zwischen 120 und 200 g

je kg Kohle.

Als Beispiel der durchschnittlichen Betriebser-

gebnisse mdégen die in Zahlentafel 1 zusammen-
gestellten Gasanalysen dienen.
Zahlentafel 1. Gasanalysen.
Kohl t co, co H, CH, Heizwert
ohlsnar .
% 0ly fo °/o WE/ms
Lausitzer
Braunkohlen-
briketts 5,0 28,0 17,0 1,5 1420
Oberschle-
sische
Steinkohle 3,4 29,2 13,4 2,0 1475
Ruhr- Gas-
flamm -
kohle 6,0 22,4 10,7 1,4 1350
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Das fur den Gaserzeugerbetrieb Gesagte gilt

sinngemaf auch fur Halbgasdfen, die mit Unter-

wind und Dampfzusatz betrieben werden.

Zusam menfassung.

Es wird der EinfluB des W asserdampfzusatzes

im Gaserzeuger beschrieben; bei inniger Durch-

Umschau.

Neuzeitliche amerikanische Hochofenbegichtung mittels
McKee-Verteiler.

Der McKee-Verteiler hat wahrend der letzten 15 bis
20 Jahre in Amerika eine bedeutende Verbreitung ge-
funden und wird nunmehr dort als die im allgemeinen
beste Hochofenbegichtung angesehen. Heute sind beinahe
200 Hochéfen mit McKee-Verteilern versehen. Die Vor-
teile, die man bei der Anwendung dieses Begichtungsver-
fahrens gewonnen hat, bestehen in einer besseren Vertei-
lung von Méller und Koks im Hochofen und infolgedessen
in einer hoheren Erzeugung mit regelméBigerer Arbeit,
kleinerem Koksverbrauch und einer verldngerten Lebens-
dauer des Ofens.

DaBR der McKee-Verteiler in Europa noch nicht die-
selbe Verbreitung gefunden hat, liegt sicherlich nicht daran,
daR das europaische Hittenwesen dem amerikanischen
so ungleich ist, sondern vielmehr daran, daB unsere Hoch-
6fen kleiner sind als die amerikanischen, daR unsere Ar-
beitslohne nicht so hoch sind, und daR die McKee-Bauart

noch verhéaltnismaRig un-

bekannt ist. Da indessen

Abbildung 1. groBer Wert auf jede

Begichtung mit Verbesserung der Hoch-

Kippwagen  ofenanlagen, die nach

und Verminderung der Selbst-

MK ge- kosten strebt, durch die

Verteiler wirtschaftlichen Verhalt-

nisse in Europa und be-

sonders in Deutschland

gelegt, ja erzwungen

wird, wird auch hier der

McKee - Verteiler seinen

Weg finden. Aus diesem

Grunde ist es angebracht,

einige Angaben Uber das

Wesen und die Bauart

dieser Einrichtung zu bringen, um so mehr, als die europai-

schen Verhéaltnisse mit immer hoheren Arbeitslohnen und

groReren Hochdfen den amerikanischen Verhaltnissen
mehr und mehr gleichkommen.

Das McKee-Verfahren geht davon aus, daB beim
Entleeren von gleichférmigem Rohstoff aus einem Ge-
faB in ein anderes die groReren und schwereren Stiicke
weiter fallen als die feineren. Die Begichtung, die in
Amerika die gréfte Verwendung gefunden hat, ist die mit
doppeltem GlockenverschluB und Kippkiibel. Da beidieser
Begichtung der Inhalt auf den Empfangszylinder der klei-
nen Glocke entleert wird, ist es fast unvermeidlich, daR
eine gewisse UnregelmaRigkeit in der Verteilung erfolgt.
Da indessen die Begichtung mechanisch bewirkt wird,
tritt bei jeder Entleerung auf den kleinen Glockentrichter
dieselbe UnregelmaRigkeit in der Verteilung auf, ein Um-
stand, der sehr wichtig ist und der dem McKee-Verfahren
zugrunde liegt. Die Verteilung der aufgegebenen Be-
schickung erfolgt in der Weise, daR ein Teil des Gicht-
verschlusses sich dreht. Die Drehung findet aber nie statt,
wenn das Gichtgut eingekippt oder entleert wird, son-
dern nur dann, wenn es auf der oberen Glocke ruht. Die
kleine Glocke mit Stange und der Empfangszylinder sind
hierbei die drehenden Teile; die Umdrehungsgeschwin-
digkeit ist etwa 10° je sek.

Die Begichtung erfolgt, wie bekannt, durch eine ge-
wisse Anzahl KippgefaBe je Ladung; in Amerika werden
gewdhnlich sechs KippgefaBe von Erz, Kalkstein und
Koks fir jeden vollstandigen Satz verwendet, bisweilen

Umschau. 40.

Jatirg. JN. 38.

mischung von W asserdampf und Luft werden die

besten Ergebnisse erzielt. Die vom Verfasser vor-

geschlagene Art des Wasserdampfzusatzes durch

Anfeuchter unter Ausnutzung des Ofenkihlwassers

fiuhrte zu guten Betriebsergebnissen und gestattete

gleichzeitig eine einfache Ueberwachung des Be-

triebes.

auch nur vier oder funf KippgefdRe. Wenn man eine La-
dung von sechs KippgefédBen zugrunde legt, dann erfolgt
die Begichtung und Verteilung mit einem McKee-Ver-
teiler in folgender Weise.

Die sechs ersten KippgefalRe werden einer nach dem
anderen in den Trichter entleert, und die kleine Glocke
wird nach jedem KippgefdaB ohne Drehung herabgelassen,
ihren Inhalt auf die groRe Glocke entleerend. Nachdem
die groBe Glocke das sechste KippgefdR empfangen hat,
besitzt sie eine vollstdndige Ladung und l&Rt diese dann
in den Ofen ab. Bei der ndchsten Ladung, die aus Kipp-
gefaB 7 bis 12 besteht, wird nach jeder Entleerung auf
den Empfangszylinder die kleine Glocke mit ihrem In-
halt um 60° gedreht. Dies hat dieselbe Bedeutung, als
ob der ganze Hochofen mit dem Méller-Pfeiler um 60°
im Verhéaltnis zum KippgefaB bzw. Schragaufzug ge-
dreht worden waéare. Die dritte Ladung mit KippgefaR
13 bis 18 wird auf dieselbe Weise ausgefiithrt, aber mit
dem Unterschied, da die Drehung nach jeder Entleerung
um 120° erfolgt und so fort, bei der vierten Ladung mit
den KippgefaRen 19 bis 24 um 180°, der finften mit Kipp-
gefaB 25 bis 30 um 240" und bei der sechsten mit Kibel 31
bis 36 um 300°. Bei dersiebenten Ladung beginntein neuer
Kreislauf wie oben. lieber die Wirkung der Verfahren gibt
Abb. 1 AufschluB, wo der schwarze Teil den 60°-Sektor
der Begichtung, der sich im Augenblicke des Kippens dem
Schrédgaufzug zunédchst befindet, darstellt. Wenn man
also von dem abgestumpften Kegel, der die sechs oben
beschriebenen Ladungen darstellt, einen Sektor aus-
schneidet, soll die Zusammensetzung desselben mit jedem
ebenso groRen Sektor, der dieselben Ladungen umfaRt,
vollkommen gleichartig sein.

G etv/cfifan/rarssirm f

"d
Abbildung 2. Begichtung mit Kiabel.

Die Hohe gibt die gedachte Strommachtigkeit aus
der Bunkerrinne an; die Lange entspricht dem
Drehwege des durchschnittlichen M aterialstroraes.

Um bei der in Deutschland bevorzugten Setzkibel-
begichtung eine gute Verteilung zu erzielen, 148t man sich
die Kibel bei der Fillung drehen. Damit indessen diese
Drehung, die eine gleichbleibende Geschwindigkeit hat,
den gewiinschten Erfolg hat, muB auch das Fillen des
Kibels mit gleichformiger Schnelligkeit erfolgen, sonst
erfolgt eine unregelméafige Verteilung im GefaB. Abb. 2
stellt eine Abwicklung des Drehweges des durchschnitt-
lichen Mdllerstromes dar. Die unregelméaBige Linie zeigt
die gedachte Strommachtigkeit der Bunkerrinne, die im
allgemeinen am Anfang gréRer und am Ende kleiner ist,
um das richtige Gewicht zu erhalten. Es muf als ein
glicklichei; Zufall betrachtet werden, wenn die Verteilung
nach diesem Verfahren befriedigend wird. Etwaige Un-
regelméaBigkeiten kénnen sich vielleicht ausgleichen, aber
sie konnen sich auch haufen. Viele vorkommende Un-
regelméBigkeiten im Betriebe des Hochofens, die fast un-
moglich geniigend erklart werden kdnnen, sind sicherlich
einer Anh&ufung gewisser unginstiger Umstande bei der
Begichtung zuzuschreiben, da diese ohne PlanméRigkeit
erfolgt und dem Zufall oder dem Gutachten des Arbeiters
tberlassen wird.

Abb. 3 zeigt einen Ausschnitt eines McKee-Ver-
teilers neuester Bauart, bei welchem der elektrische Motor,
der eine Stdrke von 10 PS hat, unmittelbar an der Trieb-
anordnung angekuppelt und an der Kappe oberhalb der
groBen Glocke befestigt ist. Hierdurch wird der Raum
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um die Gicht herum frei. Die Drehung erfolgtselbsttatig
und wird mittels elektrischer Steuerung von den Kibel-
wagen betéatigt. Signallampen verschiedener Farben zei-
gen die augenblickliche Drehungslage des Verteilers an.
Die gewdhnliche Zusammenstellung ist 6 x 6, d. h. sechs
Kibel und sechs Drehungen; aber auch andere Eintei-
lungen werden ausgefiihrt.. Die Flachen, die gegeneinander
abgedreht werden, sind mit Kugellagern versehen und
gut gegen Staub und Gas abgedichtet.

Abb. 4 zeigt einen McKee-Verteiler fir einen
amerikanischen 650-t-Hochofen, der kirzlich mit einem
McKee-Verteiler ausgeristet worden ist. Auch die euro-
paischen McKee-Verteiler-Anlagen haben den an diese Be-
gichtungsart gestellten Anforderungen voll und ganz ent-
sprochen.

14 Im allgemeinen werden die McKee-Verteiler fir Kipp-

kibelbegichtung ausgefihrt. Es besteht aber kein Hinder-
nis, diese Begichtung
fur andere Begich-
tungsverfahren, z. B.
flir Setzkibelbegich-
tung, anzuwenden.

/ \

Abbildung 3 Hochofengicht-
verschluB. McKee-Verteiler.

Abbildung 4.

Manche deutsche Hochofenbetriebsleute sehen in dem
Kippkiubel einen unerwiinschten Koksbrecher und missen
im Gegensatz zu den Amerikanern bei der Wahl der Be-
gichtungseinrichtung darauf sehen, die Staubbildung so-
weit wie mdéglich zu begrenzen. Selbstverstandlich er-
fahrt der Koks durch das Kippen in und aus dem Kibel
eine unsanfte Behandlung, die aber durch zweckméaRige
Konstruktionsanordnungen sowohl oben als auch unten am
Schragaufzuge wesentlich eingeschrankt werden kann. Das
Stiirzen des Kokses aus einem Behdlter in einen anderen
wird in ein behutsames Gleiten verwandelt, und die Staub-
bildung wird hierdurch auf ein MindestmaR beschrankt.

Man wird die Frage aufwerfen, ob eine wirtschaft-
liche Verteilung nicht eine Staubbildung ohne groRere Be-
deutung véllig aufwiegt. Ein Beispiel hierfiirist eine ame-
rikanische Hochofenanlage. Hier arbeiten zwei Hoch-
ofen parallel mit demselben Méller. Der eine Hochofen
ist mit Kippktbel und Verteiler versehen und hat tber
750000 t Roheisen erzeugt, ohne daB eine Neuzustellung
notwendig gewesen ware. Der andere Ofen, der mit Setz-
kibel gefullt wird, hat eine Erzeugung von 150000t Roh-
eisen nicht ohne eine Neuzustellung Gberschreiten kénnen.
Dies deutet wohl auf eine schlecht gebaute Kibelbegich-
tung. Eine sorgfaltige Verteilung des Rohstoffes sichert
dem Hochofen eine betrdchtlich ldngere Lebensdauer.
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McKee-Verteiler bei einem
650-t-Hochofen.

Stahl und Eisen. 1605

Europa wird wohl mit im allgemeinen gréberen Erzen
eines zuverlassigen Verteilers bedirfen, dies um so mehr,
als Amerika meist feinere und regelmédfRigere Erze ver-
hittet. T. An. Tescn.

Kinstliche Drahttrocknungsanlagen mit Abwarmeaus-

nutzung.

Die Trocknung der Drahtbunde nach der Beize erfolgt
in den meisten Drahtwerken heute noch ohne Beriick-
sichtigung der Warmewirtschaft und des neuzeitlichen
Standes der Luftungstrocknerei.
Gewdhnlich werden die Gestellwagen mit den nassen
Drahtbunden beladen und in eine gemeinsame oder mehr-
fach unterteilte Trockenkammer eingefahren. Zur Be-
heizung einer derartigen Trockenkammer wird meistens
direkte Feuerung angewandt. Von dieser werden die
Feuergase durch mehrere Feuerziige unter dem Blech-
fuBboden der Trockenkammer entlang gefiuhrt, ehe sie mit
verhaltnismaBig hohen Abgastemperaturen durch einen
Schornstein ins Freie treten. Der Trockenvorgang selbst
erfolgt bei den vorstehendjjgekennzeichneten Drahtbund-
Trocknungsanlagen in
der Hauptsache durch
strahlende Warme miit
meist nur geringflgi-
ger natlrlicher Ent-
liftung der Trocken-
kammer.
Die neuesten Be-
strebungen der Draht-
bundtrocknerei sind
darauf gerichtet, mit
weitestgehender Ab-
wédrmeausnutzung der
Abgase von vorhan-
denen Topfgluhoéfen
und mit mechanischer
Liuftung zu arbeiten,
um durch diese MaR-
nahmen die Wéarme-
Wi irtschaft bei Draht-
bund - Trocknungsan-
lagen wesentlich zu
verbessern und die
Leistung zu steigern.
Ehe auf einige aus-
gefuhrte Anlagen mit
Abwéarmeausnutzung
und kunstlicher Luf-
tung eingegangenwird,
amerikanischen sei einiges Uber das

Wesen und den Auf-
bau der fiir diese Anlagen bendtigten Abgas-Taschenluft-
erhitzer vorausgeschickt.

Der Grundgedanke eines von der Firma Abwéarmeaus-
nutzung und Saugzug, G. m. b. H., Berlin, gebauten Abgas-
Lufterhitzers (vgl. Abb. 1 und 2), bei dem die Eintritts-
temperatur der Kauchgase bis 500° betragen kann, beruht
darauf, daR der vorgeschaltete Zentrifugal-Ventilator Um -
luft oder Frischluft ansaugt und diese in dinnen Schichten
durch die schmiedeisemen Taschenelemente des Luft-
erhitzers drickt. Der Abgasstrom von den Topfglihdfen
durchstromt die Hohlrdume von den Lufttaschen in der
dem Luftstrom entgegengesetzten Richtung. Die den
Lufttaschen an dem einen Ende mittels des Ventilators
zugefihrte Luft wird hierbei im W armeaustausch erwarmt
und verldRt dann den Abgas-Taschenlufterhitzer an dem
anderen Ende. Die Fortleitung der aus den Rauchgasen

gewonnenen Warmluft nach der Drahtbund-Trocken-
kammer kann durch Blechrohrleitungen oder Kanéle
erfolgen.

Die Abgase treten nach Verlassen des Tascbenluft-
erhitzers entweder in den Sockel eines gemauerten Schorn-
steins oder in den Abzugsschlot einer Saugzuganlage. Die
Verbindung der inneren Hohlrdume des Rauchgasluft-
erhitzers mit dem Ventilator einerseits und der Warmluft-
Verteilungsrohrleitung anderseits erfolgt nach Abb. 2

201
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Abbildung 1. Rauchgas-Taschenlufterbitzer.

durch zwei PaBsticke. Ueber die Bedienung des Abgas-
Taschenlufterhitzers (Abb. 2) ist folgendes zu bemerken.

Bei Benutzung des Abgaslufterhitzers fir eine Draht-
bund-Trockenkammer missen die Drehklappen die aus
Abb. 2 ersichtliche Lage einnehmen. Falls die Abgase bei
Nichtgebrauch des Abgas-Taschenlufterhitzers nicht durch
diesen, sondern unmittelbar in den Schornstein geleitet
werden sollen, so sind die in dem nach dem Schornstein
fuhrenden Rauchgaskanal schragstehende Drehklappe und

‘orm/ufY

Ausfri/f Yenli/oftjr

Cifr/ritt

‘uren/uappr
Abbildung 2. Anordnung eines Rauchgas-Taschenlufterhitzers.

die beiden anderen Drehklappen am Ein- und Austritt der
Abgase in bzw. aus dem Abgas-Taschenlufterhitzer wage-
recht zu stellen. Durch diese Einstellung der letzteren
beiden Drehklappen werden die Abgaskandle des Luft-
erhitzers geschlossen, wahrend durch die wagerechtc
Stellung der Drehklappe in dem zum Schornstein fihrenden
Rauchgaskanal der unmittelbare Weg nach dem Schorn-
stein fur die Rauchgase freigegeben wird.

Wo die Topfglih6fen wegen Mangels an Einsatz nicht
fir die ganze Dauer der zu trocknenden Drahtbunde in
Betrieb gehalten werden konnen, empfiehlt sich die An-
wendung eines Taschenlufterhitzers mit einer besonderen
Hilfsfeuerung, welche nur nach AuBerbetriebsetzung der
Topfglihofen in Betrieb
genommen wird.

Abb. 3 zeigt Grund-
und AufriB einer ausge-
fuhrten Dreikammer- ; 1
Drahtbund - Trocknungs-
anlage, welche friher mit !
direkter Feuerung und
jetzt mit Abwarmeaus-
nutzung der Abgase von
vier Topfglihdfen wund
mechanischer Liftung be-
trieben wird. Derfir diese
Abw &rmeausnutzungsan-
lage aufgestellte Abgas-
Taschenlufterhitzer liefert
stindlich rd. 2800 m3
Luft von 90° bei einer
Eintrittstemperatur von
0°. Diese Warmluftmenge

0O 0 0O O

Abbildung 4. Neue Anordnung

lage fir Drahttrocknung.

Umschau.

Hi/fsBuerung

der

Taschenlufterhitzer- und Saugzug-An-

Abbildung 3.

§

W arm luft

45. Jahrg. Nr. 38.

tritt durch einen unterirdischen Kanal durch
Eintrittséffnungen von unten in die drei
Trockenkammern. Zur Regelung der Warm -
luftzufuhr besitzt jede Eintrittséffnung
einen Regelschieber. Die Temperatur der
Abgase der vier Gluhofen betragt beim
Eintritt in den Abgas-Taschenlufterhitzer
rd. 500°. Nach Awusnutzung der Abgase
treten die Abgase in einen vorhandenen
gemauerten Schornstein, welcher sie ins
Freie fuhrt.

Der Kraftbedarf des Ventilators zur
Zufihrung der Luft in die Abgas-Taschen-
lufterhitzer und zur Fortleitung nach der
Erwérmung in die drei Trockenkammern
betrdgt bei der obengenannten Luftmenge
gegen 50 mm Gesamtwassersaule rd. 0,8 PS.

Der Trockenvorgang geht bei der
Drahtbund-Trocknungsanlage (Abb. 3und 4)
in der Weise vor sich, daB beim Beginn
der Trocknung rd. 1st die Warmluft in die

Anordnung der Taschenlufterhitzer-Anlage.

Adluffechtot
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3 CtIFI /{e?zen del lodene/er Trockenkammernm it
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Trockenkammern gedrickt wird, von wo sie stark mit
Feuchtigkeit angereichert durch drei kurze Abzugsschlote
ins Freie entweicht. Auf diese Weise wird durch die zu-
gefihrte Warmluft die gréRte Feuchtigkeit von den
prahtbunden aus den Trockenkammern abgefihrt und
die weitere Trocknung mit dem wéarmewirtschaftlicheren
Umluftbetriebe ermdglicht, bei welchem die Warmluft
aus den Trockenkammern zur neuen Aufwédrmung im
Abgas-Taschenlufterhitzer unter Beimischung von etwas
Frischluft durch den Ventilator zuriickgesaugt wird. Vor
Uebergang zum Umluftbetrieb werden die Oeffnungen
der drei kurzen Abzugsschlote durch Drosselklappen ge-
schlossen. Hierauf werden die sechs durch zwei Rohr-
leitungen mit dem Ventilator verbundenen Saugo6ffnungen
an den Trockenkammerdecken gedffnet, und der Ventilator
saugt die in die Trockenkammern gedrickte, dort mit
Feuchtigkeit angereicherte Warmluft zur neuen Aufwaér-
mung im Kreislauf zurick.

Eine weitere ausgefiuhrte kiinstliche Trocknungsanlage
zur Trocknung von Drahtbunden nach der Beize zeigt
Abb. 4. Bei dieser Anlage werden die auf Gestellwagen
gestapelten Drahtbunde in zwei Kanélen mittels W arm luft
vonrd. 85° getrocknet, die in einem Taschenlufterhitzer er-
zeugt wird. Zum Betriebe dieses Taschenlufterhitzers
stehen entweder die Abgase von vier Gluhéfen oder beim
Stillstand derselben die Feuergase einer Hilfsfeuerung zur
Verfigung. Im letzteren Betriebsfalle wird der Abgas-
Zufihrungskanal von den Glihéfen nach dem Taschen-
lufterhitzer durch Drehklappen abgesperrt. Der Trocken-
vorgang selbst spielt sich bei der Kanal-Drahtbund-
Trocknungsanlage Abb. 4 in adhnlicher Weise ab, wie bei
Anlage Abb. 3 geschildert, d. h. bei Beginn der Trocknung
wird erst mit Frischluftbetrieb und anschlieBend mit Um-
luftbetrieb gearbeitet.

Otto Brandt, Charlottenburg.

EinfluR der Probenbreite auf die Kerbzahigkeit von
FluBeisen.

In der schematischen Abb. 1 des Berichtes Gber obige
Arbeitl) kommt eine Erscheinung zum Ausdruck, fur
welche die richtige Erklarung, abweichend von der in meiner
Arbeit angefiihrten Vermutung, erst durch spatere Beob-

cl:BrefeP ralen

i :ScRmakeProOen

Abbildung la—b. Pormanderungs-
bereicbe bei verschiedener Probenbreite.
achtungen gefunden wurde. Diese
Erklarung scheint mir von so allge-
meiner Bedeutung, daB ich sie im
AnschluB an den Bericht mitteilen
mdchte.

Die Linie der Hochstwerte der
Schlagarbeiten in Abb. 1 des Be-
richtes, in welcher die einzelnen
Kurven zusammenlaufen, geht nicht durch den Nullpunkt
desKoordinatensystems, im Gegensatz zu &hnlichen Kurven,
wie sie z. B. von M oser2)gefunden wurden. Es hatsichnun
gezeigt, daB diese Abweichung auf den EinfluR der Kerbtiefe
zuriickzufiuhren ist. Die von mir angewendete Kerbtiefe
von 5 mm (bei 20 mm Probenhdhe neben dem Kerb) war
bei schmalen Proben ausreichend, um den Verformungs-
bereich zu beschrénken; den groReren Querspannungen in
den breiteren Proben konnte jedoch das M aterial zu beiden
Seiten desKerbes nicht mehr gentigend W iderstand leisten.
Die breiteren Proben zeigten infolgedessen einen ganz
anderen, viel gréBeren Forméanderungsbereich (vgl. Abb. la)
als die schmadleren Proben (Abb. 1b). Entsprechend fiel
auch die spezifische Schlagarbeit fir die schmaéaleren Pro-

X) St. u. E. 45 (1925), S. 392/3.
2) St. u. E. 43 (1923), S. 935/42; Kruppsche Monatsh.
2 (1921), S. 225/40, und 5 (1924), S. 48/58.
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ben kleiner aus als fir die breiteren Proben, wie dies
deutlich z. B. aus der tieferen Lage der Kurve fir die
5 mm breiten Proben in Abb. 2 des Berichtes zu ersehen
ist. Gleichzeitig moéchte ich darauf hinweisen, daf das
Zusammenlaufen der links liegenden Aeste der einzelnen
Kurven in Abb. 1 des Berichtes nicht die Regel ist, sondern
nurinnerhalb einesengen Temperaturbereichs moglich wird,
wenn innerhalb dieses Bereiches die Kerbzahigkeit von der
Versuchstemperatur praktisch unabhéngig ist.
R. M ailander.

Schleifen von Feinblechwalzen im Gerist.

Dem Feinblechwalzer sind die Gerate bekannt, die
zum Schleifen der Walzen benutzt werden, wenn gréBRere
Eindricke in den Walzen zu entfernen sind oder wenn
sich kleine Eisenteilchen festgesetzt haben. Es werden
Schmirgelsticke auf einem Holzbaum befestigt, der gegen
die Ober- oder Unterwalze gedriickt wird. Zum Schmir-
geln der Dressier- und Polierwalzen werden mit Schleif-
steinen besetzte Bigel gegen die Unter- und Oberwalze
durch Schrauben angepreft und der Rahmen dann hin
und her bewegt.

Eine beachtenswerte amerikanische Schleifvorrich-
tungl) zeigtan der Ober- und Unterwalze je einen Support,
der, mit einem Schmirgelstein versehen, an einer wage-
rechten Schraubenspindel selbsttadtig hin und her bewegt

wird (vgl. Abb. 1). Damit die Steine nachgiebig auf-
dricken, sind Federn angebracht, die auf einen Hebel
wirken. Mit dieser Einrichtung soll nur die Héalfte der Zeit

gegeniber der oben erwéahnten einfachen Art bendétigt
werden, bei einer viel genaueren Arbeit.

Die benutzten Steine sind etwa 50 X 50 X 125 mm
groB; als KorngréRe wahlt man 46, 60, 70 und 80, die
groBere Kdrnung zum Vor- und die feinere Kdrnung zum
Fertigschleifen. Weiche Steine mit feiner Kdrnung sollen
besser zu benutzen sein als harte Steine. Eine Broschiire
,Grits and Grinds“, herausgegeben von der Norton Co.,
behandelt das Schleifen von Walzen und gibt Auskunft
lber die Schmirgelsteinsorten.

Die Einrichtung wird zur Herstellung einer glatten
Oberflache sicherlich gute Dienste tun und auch bei
Dressierstralen gut verwendbar sein. Die fest anhegenden

Schleifvorrichtung fir Feinblechwalzen.

Steine haben gegenitber den sich drehenden Schleifsteinen

jedoch den Nachteil, daB sich die Schleifflachen leicht ver-

schmieren und dann nicht mehr schleifen, sondern kratzen.
W. Kramer.

Die Spannungsverteilung in Zahnréadern.

P. Heymanns, G. R. Brophy und A. L. Kimbal
jun.2) suchen die Spannungsverteilung in Zahnrédern
dadurch zu ermitteln, daB sie Glaskdrper in der Form
von Zahnradern herstellten und dieselben bestimmten
Druckbeanspruchungen unterwarfen. Bei Anwendung
polarisierten Lichtes wird die Spannungsverteilung da-
durch sichtbar, daB Ré&ume gleicher Spannung gleiche
Helligkeit aufweisen; die Helligkeitsunterschiede kommen
dabei sehr deutlich zum Awusdruck. Diese Versuche an

1) lron Age 113 (1924), S. 1089.

2) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924), S. 505/14.
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tberraschende Tatsache, dafB
einem bestimmten Druck von

Glaskdrpern zeigten die
reine Hohlzylinder bei

innen weniger gefdhrdet sind als zahnradéhnliche
Formen, die einen durch die Z&hne verstdrkten Hohl-
zylinder darstellen. Durch Versuche mit wirklichen

die starkem Innendruck ausgesetzt sind,
bestatigten sich die an Glaskdorpern gemachten Er-
fahrungen. Bei Beanspruchung durch Druck von innen
bis zum Bruch ging die Bruchflache nicht durch den
schwachsten Teil des Querschnittes, sondern durch die
M itte jedes Zahnes. Zahlentafel 1, die die entsprechenden
Druckbeanspruchungen von innen angibt, macht dies
weiter deutlich.

Zahnrédern,

Zahlentafel 1.

Abmessungen und Druckbeanspruchungen

von Ring und Zahnrad.

Druckbean-
Innen- AuBen- spruchuD g

durch- durch- Zahnhohe bis zum

messer messer Bruch
mm mm mm kg/mm 2

Ring . . . 47 64 90
Zahnrad 47 89 25 33

Diese Untersuchungen sollen vor allem zeigen, wie
gefahrlich es ist, Zahnrader warm aufzuziehen und sie
dadurch starken Spannungen auszusetzen.

Auch seitlichen Driucken ist der Zahn weniger
gewachsen, wenn er gleichzeitig die durch das Warm-
aufziehen entstandenen Spannungen auszuhalten hat.
Es wurde zur Untersuchung dieses Falles ein Dauer-
schlagwerk gebaut, dessen Fallbdar auf die Zahne eines
sich drehenden Zahnrades schlug und durch die Schlag-
zahl die Widerstandsfahigkeit der Z&hne maR. Bei
Anwendung von steigendem Innendruck fiel die Zahl
der Schlage bis zum Bruch sehr rasch. Auch das mit
dem Zahn mitgerissene Volumen des Stahles wuchs
gleichzeitig.

Aus alledem geht hervor,
W armaufziehen haben kann.

welche Nachteile das
F. Rapatz.

lieber die Natur des martensitischen Gefiigebildes.

Unter diesem Titel berichten F. Sauerwald und
G. Jackw irth1) Gber eine Untersuchung, in der es sich
um Feststellungen handelt, wie weitrein mechanische Vor-
gange fur die Erscheinungen des Gefligebildes des M arten-
sits als zureichende Grinde angesehen werden kénnen.
Wenn man die martensitische Struktur als ein im wesent-
lichen durch Forméanderungen hervorgerufenes Gefligebild
ansehen will, muB man untersuchen, wie weit die Ana-
logie zwischen demselben und den gewdhnlichen Ver-
formungserscheinungen, also vor allem den Erscheinungen
der Gleitebenen, geht. Die kennzeichnende Eigenschaft
der Gleitlinien ist die, daR ihre Orientierung von der
Orientierung der wirkenden Kraft zu den einzelnen Kri-
stalliten abhédngt und die Ausdehnung eines Gleitflichen-
systems in einem polykristallinen M aterial identisch mit
der Kristallitengrofe ist. Ferner ist wesentlich, dal
Gleitlinien auf Schliffflichen verformter Kristalle be-
reits ohne Aetzung hervortreten. Von vornherein ist
allerdings darauf aufmerksam zu machen, daB bei der
Stahlhartung die bei Entstehung des dispersen Systems
,Martensit* auftretenden Kréftepaare zundchstsubmikro-
skopischsind und sichdann erst addieren werden, wahrend
Formaéanderungsstrukturen sonst durch makroskopische
Kraftepaare erzielt werden; man darf also in dem MaRe
der Auswirkung Unterschiede in beiden Féllen erwarten.

Die Kristallite, welche Gegenstand der Verformung
beim Harten sind, sind die der festen Losung. Es war
also zu untersuchen, ob in gehérteten Stahlen sich ohne
Aetzung auf Schliffen Forméanderungsstrukturen ent-
wickeln lassen, die in ihrer Orientierung Gleitebenen-
systemendery-Kristalleentsprechenkdnnen. Eswurdenun
soverfahren, daB Stahlsticke mit fertiggestellten Schliffen
im Vakuum der Oberhoffer-Beutell-Pumpe zunéchst bis

') Z. anorg. Chem. 140 (1924), S. 391.
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in das Gebiet der festen Losung erhitzt wurden. Sie be-
fanden sich in Quarzrohren und wurden dann dadurch
gehdrtet, daB man sie in den Quarzrohren schnell unter
W asser brachte und die letzteren zerbrach. In einer
vorhergehenden Untersuchungl) war zunéchst festge-
stellt worden, daR beim Abschrecken von mit Schliffen
versehenen Stahlsticken aus der Y-Phase auf ihnen auf-
tretende Korngrenzen identisch sind mit den Korngrenzen
der y-Phase. Bei den Abschreckversuchen aus dem
Vakuum wurden nun tatsdchlich Gleitlinien und Ver-
werfungserscheinungen auf den Schliffen sichtbar (Abb. 1),
die nach den gleichzeitig sichtbaren Bereichen des friitheren
y-Korns orientiert waren. Bei der Verwendung von
reinen Salzen und kurzer Glihdauer gelingt es, auch bei
der Héartung von Schliffen aus Salzschmelzen diese Er-
scheinungen hervorzurufen. Beim Anéatzen derartig
behandelter Schliffe geht das Bild der Verwerfungser-
scheinungen allméhlich in das gewdhnliche Bild des
M artensits tber (nur die Hohenunterschiede der Schliff-
flaiche verschwinden nicht). Auf Grund dieser Beob-
achtungen erscheint es also nicht ausgeschlossen, daf
das martensitische Bild sehr wesentlich durch rein me-
chanische Erscheinungen bedingt ist, sofern das ver-
schiedene elektrochemische Potential der Schichten ver-
schiedenen Spannungszustandes das gewdhnliche Bild

bei der Aetzung liefern kann.
X 75

Abbildung 1.
Vakuum

Stahl mit 0,6 % 0, bei 1000° 15 min im
gegliht und in W asser abgeschreckt.

Freilich ist es nun notwendig, diese SchluRfolgerung
mit dem gesamten, Uber das Wesen der gehérteten Stahle
bekannten Beobachtungsmaterial zu vergleichen. Zu-
nachst ist es natiirlich eine Frage, ob man dieselbe auf
Stahle mit hohem Kohlenstoffgehalt bertragen kann, in
deren Geflgebildern man ja grofe Teile als austenitiseh
zu bezeichnen pflegt. Die Annahme von Austenit oder
auch von Bereichen verschiedener Kohlenstoffkonzen-
tration in gehéarteten Stahlen spielt besonders auf Grund
physikalischer Beobachtungen beim Anlassen im Schrift-
tum eine erhebliche Rolle.

Einen wichtigen Beitrag zu diesen Fragen besonders
als Ergédnzung der Dilatationsvorgédnge beim Anlassen2)
liefert B. D. Enlund3)in einer Arbeit iber die Aenderung
des elektrischen Widerstandes beim Anlassen gehdérteter
Stahle. Er findet, daB die Anndherung an den Gleich-
gewichtswert des Widerstandes fir ausgeglihten Stahl
auf Kurven erfolgt, die zweimal einen Tiefpunkt durch-
schreiten (Abb. 2), und sieht darin eine Bestatigung der
Auffassung, dal Martensit und Austenit in Stadhlen bei-

') F. Sauerwald, W. Schultze u. G. .Tackwirth: Zur
Kritik der metallographischen HeiR&tzung. Z. anorg.
Chem. 140 (1924), S. 384.

'y Vgl. Charpy u. Grenet: Comptes rendus 136
(1903, 1), S. 92; K. Honda: Natur der Aj-Umwandlung
und Theorie des Hartens; Science Rep. Tohoku Univ. 8
(1919), S. 181.

3) Kolstnlens
Jernk. Ann. 77 (1922),

Hérdnings-
S. 389.

Och Anldpningéstruktur,
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nahe aller Kohlenstoffgehalte vorhanden seien. Beide
sind eben gekennzeichnet durch die verschiedene Zerfalls-
temperatur. Diese Deutung des Verlaufes erscheint bei
unserem jetzigen Stande der Beobachtungen besonders
bei Heranziehung der Schliffbilder durchaus mdglich und
gerechtfertigt. Es muB aber darauf aufmerksam gemacht

[e]e]
SO
b Joo* ~
I 700\
N
JO
JO
700 JOO JOO ¥a0°C
"Abbildung 2. Aendorung des elektrischen

W iderstandes beim Anlassen gehdarteter Stéhle.

werden, daB solche Kurven auch bei
Struktur einer zerfallenden Phase mdglich erscheint,
wenn die Geschwindigkeit des Zerfalls auBer von der
Temperatur auch noch von der Zeit stark abhéangt.
Zur Beurteilung dieser Verhéltnisse kann man die
Studien von Fraenkel und Heymannl) Gber den Ab-
lauf des Anlassens bei konstanter Temperatur gut ver-
wenden. — Ueber die Beurteilung des Gesamtbhereiches
dieser Fragen soll an anderer Stelle nach Sammlung
weiterer Beobachtungen berichtet werden.
F. Sauerwald.

ganz homogener

AnlaBharte der austenitiseh abgeschreekten hochprozen-
tigen Chromstahle.

E. C. Bain2) weist nach, da bei hoher Temperatur
abgeschreckte hochprozentige Chromstahle durch An-
lassen an Héarte mehr zunehmen, als dies bei Schnellstdhlen
der Fall ist. Chromstdhle werden namlich durch hohes
Abschrecken leicht rein austenitiseh, wéahrend Schnell-
stahle nach Angaben von E. C. Bain und Z. Jeffries3)
hdchstens bis zu 40 % aus v-Eisen bestehen.

Die Untersuchungen wurden an der nachstehenden
Reihe von Chromstéahlen ausgefiihrt, bei der der Kohlen-
stoffgehalt anndhernd gleichblieb, wé&hrend der Chrom-

gehalt anstieg: Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3 Nr. 4
Cin % 2,03 1,82 2,22 1,70
Crin % 1,37 6,09 10,56 15,65
W in % 0,95 - - -

Abb. 1 zeigt die Rockwell-Hérten des Stahles Nr. 3
nach dem Abschrecken aus verschiedenen Temperaturen

Sn/alRfem perati/rifr°C fir As7

Abbildung 1. EinfluB des Anlassens auf die Kockwellharte
verschieden abgeschreckter Chrom stahle.

und darauffolgendem Anlassen. Aehnlieh wie bei Schnell-
stahlen ist der Anstieg der Harte nach Anlassen auf etwa

J) W. Fraenkel u. E. Heymann: Z. anorg. Chem. 134
(1924), S. 137.

2) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924), S. 89/105.

3) Iron Age 112 (1923), S. 805; St. u. E. 44 (1924),
S. 989.
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500°erstdann besonders ausgepragt,wenn vonhoherenTem -
peraturen abgeschreckt wurde. Dieser Hérteanstieg tritt
bei niedriger legierten Stadhlen schon bei tiefer AnlaRB-
temperatur ein. Die durch Anlassen (austenitiseh abge-
schreckter Stahle) erreichte hohe Harte entspricht der
Glashérte und steht der Harte der bei niedrigerer Tempe-
ratur (martensitisch) abgeschreckten, nicht angelassenen
Stadhle kaum nach. Wohl aber sind so behandelte Stahle
bedeutend za&her als die bei niedrigerer Temperatur ab-
geschreckten. Man kdnnte aus diesen Eigenschaften ver-
muten, daR dieser Werkstoff ein Ersatz fir Schnellstédhle
sein kénnte. Diese Hoffnung hat sich aber insofern nicht
erfullt, als Drehmesser im Vergleich mit Schnellstdhlen
versagten. Fir andere Schnittbedingungen, z. B. zum
Schneiden von sehr hartem Werkstoff, kdme er vielleicht
in Betracht.

Bemerkenswert ist noch, daR in Uebereinstimmung
mit anderen Arbeitenl) bei 1175° Abschrecktemperatur
die Karbide in ein neugebildetes Ledeburit-Eutektikum
Ubergegangen waren. Der Ledeburit-Bildungspunkt
beim Erwarmen scheint nach der vorliegenden Arbeit,
abhédngig vom Chromgehalt, zwischen 1150 und 1170°
zu liegen.

In der Erdrterung weist S. L. Hoyt unter Zustim-
mung des Verfassers darauf hin, daR der durch Anlassen
entstehende Gefligebestandteil wahrscheinlich nicht Mar-
tensit, sondern Troostit ist. F. Rapatz.

Ein neues Verfahren zur Messung innerer Spannungen in
Messingrohren.

RobertJ.Anderson undEverettG.Fahlmann2berich-
ten UberVersuchemitkaltiber den Dorngezogenenund gar
nicht oder unvollkommen ausgeglihten Messingrohren.
In der Langsrichtung eines Rohres werden zwei Schnitte
(nach den Verfassern ungefédhr 57 mm lang) durch spanab-
hebende Werkzeuge derart durchgefiithrt, daB diese einen
schmalen Streifen (nach den Verfassern ungefahr 2,5 mm
breit) freilegen. Der an einem Ende durch einen Quer-
schnitt, also bereits an drei Seiten freigelegte Streifen
springtnun, von dem noch festgehaltenen Ende angefangen,
bei allméahlicher Steigerung radial nach aufen, falls, wie
gesagt, das Rohr (geeignete) innere Spannungen besitzt.
Die Verfasser beobachteten Félle, in denen Rohre sich nach
allen anderen Schnitt- (M aterialabldsungs-) Verfahren und
nach dem Quecksilbernitrat- oder Ammoniak-Verfahren
spannungsfrei gezeigt haben, wahrend das neue Verfahren
nicht nur betrdchtliche innere Langsspannungen aufge-
deckt hat, sondern diese auch zahlenméRig ermitteln lieB.
Fir die Spannungsberechnung entwickeln die Verfasser
eine Annédherungsformel, welche bei Annahme geradliniger
Spannungsverteilung im Rohrquerschnitt nach Abb. 1 und
bei Vernachlédssigung sonstiger Spannungen nur die Kennt-
nis des Elastizitditsmoduls E, ferner die Messung der Lange 1,
der W'andstarke t des Streifens und des Herausspringens
des freigelegten Streifenendes i erfordert. Die groBte

Ladngsspannung laRt sich dann zu o = — berechnen.

Die Anwendung des Verfahrens setzt natirlich voraus,
dal das verwendete Werkzeug die Spédne praktisch ohne
bleibende Formédnderung des Streifens abhebt.
Bemerkenswert sind die Gedankengédnge, welche dar-
Uber entwickelt werden, welche Prifverfahren die grofte
Empfindlichkeit verbiirgen und welche Art innerer Span-
nungen der Uber den Dorn gezogenen Messingrohre die
groBte sein durfte. Die Verfasser kommen leider zu einem
TrugschluR, nadmlich insofern, daf sieein Rohrin der Ldngs-
bzw. Umfangsrichtung spannungsfrei betrachten, wenn
die nach obigem Verfahren in der Lédngs- bzw. Umfangs-
richtung (bogenférmig) freigelegten Streifen sich nicht
verformen. Die chemischen Sprengverfahren sollen
namlich nacli der Erfahrung der Verfasser bei kleinen
Spannungen schon vor diesem neuen mechanischen Ver-
fahren versagen. Die Ansichten der Verfasser kann man
aber nur dann gelten lassen, wenn die Spannungsver-
teilung des Streifenquerschnitts in der fallweise betrach-

M St. u. E. 44 (1924), S. 1143.
2) Technolog. Pap. Bur. Stand. (1924), Nr. 257.



1610 Stahl und Eisen.

teten Richtung im wesentlichen dem Schema nach Abb. 1
entspricht. Sind aber die Spannungen entsprechend Abb. 2
verteilt, so mufB dieses Verfahren versagen. Es ist Gbrigens
bemerkenswert, dal Bohrstiicke, welche (nach der Streifen-
methode nachgewiesen), entsprechend Abb. 1, in den
duBeren Schichten mit Zugspannungen, in den inneren mit
Druckspannungen behafteten Bohren entstammten, nach
Abdrehen gewisser duerer Schichten bzw. nach Ausbohren
gewisser innerer (Heyn) keine Verlangerung bzw. Ver-
kirzung aufgewiesen haben. Dies mufR nach Ansicht des
Berichterstatters entweder auf den Mangel der Aus
fihrung oder der MeRgenauigkeit zurtickgefiihrt werden.
Ungentugende Bohrlange und geringe Starke der abge-
hobenen Schicht kénnten bei sonst nicht zu ungenauer
Messung den Anschein des Versagens des hierfiirunbedingt
geeigneten Heynschen Verfahrens erwecken. Dagegen
mochte man anerkennen, daf in bezug auf die GréRen-
ordnung der Anzeige dieses neue Verfahren bei einer
Spannungsverteilung nach Abb. 1 den Vorzug vor dem
Heynschen verdienen dirfte. In Féllen nach Abb. 2 muR
das angegebene Verfahren
versagen, das Heynsche
dagegen standhalten.
Wenn aber die Spannun-
gen gering sind, dsgl. die
W andstdrke des Bohres,
diurfte die Ablesung der
Langenéanderung des
schichtenweise abgedreh-
ten bzw. ausgebohrten
Bohrstiickes auch  bei
groRtmaoglicher Lange auf
Schwierigkeiten stoBen.
So durfte man, in sonst
negativen Fallen, die Streifenmethode nach schichtenweisem
Abdrehen des Bohrstiickes wiederholen, also mit Heyns Ver-
fahren vereinigen, um Spannungen in der Verteilung
nach Abb. 2 beobachten und berechnen zu kdnnen. Wenn
auch diese Arbeiten durchgefihrt worden sind, kann man
erstdaruber schlussig werden, ob die Spannungen kalt uber
Dorn gezogener Messingrohre in der L&ngs- oder in der
Umfangsrichtung gréBer sind. Die Verfasser versuchen,
den Beweis des ersteren zu erbringen, der jedoch, weil die
Méglichkeit nach Abb. 2 auBer acht gelassen ist, vorlaufig
noch nicht als hinreichend anerkannt werden kann.

Das neue Verfahren dirfte entschieden als eine vor-
zigliche Handhabe bei den einschldgigen Fachleuten volle
Anerkennung finden. Der Grundgedanke ist voll und ganz
auf Heyn zurickzufiuhren, denn auch bei dem Heynschen
Verfahren wird Teilen eines mit inneren Spannungen
behafteten Korpers zwecks Nachweis und Messung der-
selben durch geeignete Abtrennung anderer Korperteile die
Méglichkeit zur elastischen Forméanderung geboten.

2)r.=5hn- Fr. Ldszlo.

Abbildung 1 und 2. Spannungs-
verteilung im Rohrquerschnitt

Aus Fachvereinen.

American Institute of Mining and
Metallurgical Engineers.

(Frihjahrsversammlung Februar 1925. — Fortsetzung von Seite 1577.)

Ausfihrungen von T. T. Be ad, Washington, tber

Fehlerméglichkeiten bei der Aufstellung von Hochofen-
Betriebszahlen und Hochofen-Berechnungen

stellen teilweise eine Ergdnzung zu den Untersuchungen des
Berichterstatters dber die Einwirkung von Temperatur,
Druck und Feuchtigkeit der atmosphéarischen Luft auf
den Hochofengangl) dar. Die in den Hochofen
eingebrachten chemischen Elemente sind dem Mengen-
verhaltnis nach geordnet: Stickstoff, Sauerstoff, Eisen,
Kohlenstoff, Silizium, Aluminium, Kalzium, Magnesium
und eine lange Beihe von anderen Stoffen, welche aber

allgemein mit Ausnahme von Mangan, Phosphor und
Schwefel wegen der geringen Mengen vernachlassigt
werden. Die Haupteinwirkung des Stickstoffs auf den

1) St. u. E. 40 (1920), S. 1397/1403; s. a. St. u. E. 41
(1921), S. 813.
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Hochofenbetrieb beruht im Hochziehen der Warme aus
der Hauptverbrennungszone in den Schacht. Ein Fehler
in der Ermittlung der Stickstoffmenge ist deshalb nicht
so bedeutungsvoll wie bei den anderen Stoffen. Der
Sauerstoff des Geblasewindes ist viel schwieriger zu er-
fassen. Eine Feststellung der Luftmengen auf Grund der
Gebldseumdrehungen ist unzuldssig, weil sie zu ungenau
ist. Bead schétzt die Summe der dabei moglichen Fehler
auf + 10 %. Aber selbst wenn die Luftmenge einwand-
frei festgestellt ist, so ist damit immer noch nicht die
Sauerstoff-Gewichtsmenge gegeben. Auf Grund von Fest-
stellungen, die in Pittsburgh, Pa., beziglich der Verdnde-
rung der atmosphéarischen Luft in den Jahren 1920 und
1921 gemacht worden sind, werden Gewichte fir 1 Baum-
meter Luft angegeben, die im Laufe eines Jahres um 20 %
schwanken. Die hdchste Tagestemperatur war +31°, die
niedrigste — 17°. Die gleichen Feststellungen fir den
rheinisch-westféalischen Industriebezirk ergaben seiner-
zeit -f-28° und — 10°; das spezifische Luftgewicht
schwankte zwischen 1,194 kg und 1,283 kg, d. h. die Ge-
wichtsverdnderung der Luft unter dem EinfluR von
Temperatur, Druck und Feuchtigkeit betrug fur deutsche
Verhéltnisse nur 7 %, ist also wesentlich geringer als in
Amerika.

Der Sauerstoff der Luft besteht aus freiem und in
Form von Wasserdampf gebundenem Sauerstoff. Der An-
teil an gebundenem Sauerstoff wird im Winter mit 0,1 %
und im Sommer in der Spitze mit 5 % angegeben. Der
hochste Unterschied im Gesamtsauerstoffgewicht der
freien Luft betrug in Pittsburgh im Sommer und Winter
17,5 % . Fur Duluth, Minn., sollen die Unterschiede noch
groRer sein. Theoretisch erfordert die Zerlegung von
W asserdampf, auf eine bestimmte Sauerstoffmenge be-
zogen, die doppelte Warmemenge, die bei der Verbren-
nung von Kohlenstoff mit der gleichen Menge Sauerstoff
zu Kohlenoxyd frei wird. Nach Bead vermindert deshalb
im Sommer der héhere Gehalt der Luft an gebundenem
Sauerstoff die nutzbare Sauerstoffmenge um weitere 10 %.
Dieser Ansicht kann nicht ohne weiteres zugestimmt
werden, denn derartige Verdnderungen miBten im prak-
tischen Betriebe klarer in Erscheinung treten. AuBerdem
lassen neuere Versuche eine katalytische Wirkung des
durch die Zerlegung des Wasserdampfes freigewordenen
W asserstoffs vermuten, so daR zum mindesten ein groBer
Teil des zur Zerlegung des Wasserdampfes erforderlichen
Warmemenge wieder eingeholt wird. Aus einer Zusammen-
stellung von Betriebszahlen von mehreren Hochdfen aus
Chikago ersieht man die beachtenswerte Tatsache, daR
auch in Amerika die hochsten Ofenleistungen im Frihjahr
(Mérz bis Mai) erzielt werden. Die Angaben fiir den spe-
zifischen Windverbrauch und die durchschnittliche Tages-
erzeugung, die den Winter Uber ziemlich proportional ver-
laufen, gehen von Juli an stark auseinander. Die Schwan-
kungen werden offenbar durch Umstdnde beeinfluft, die
starker wirken als Druck, Temperatur und Feuchtigkeit
der atmosphdarischen Luft. Die richtige Ermittlung des
spezifischen Windverbrauchs setzt eine einwandfreie Er-
fassung der verbrauchten Koksmenge voraus. Feststel-
lungen des Bureau of Standards ergaben eine Fehler-
moglichkeit durch die Eichzahlen der Eisenbahn von nur
+ 0,2 %. Falsches Taragewicht der Wagen kann 0,5 %
ausmachen, so daB also die tatsachliche Koksmenge, die
ein Hochofenwerk bekommt, mit ziemlicher Genauigkeit
erfalt werden kann.

Die in der Zeiteinheit verbrannte Koksmenge
schwankte in einer zweijahrigen Betriebszeit um 10 %.
Der Koksverbrauch halt mit der Tageserzeugung nicht
gleichen Schritt. Der spezifische Windverbrauch je kg
Bohkoks bewegt sich zwischen 3,4 und 3,77 in3.

W ichtiger als die Gewichtsbestimmung ist die richtige
Ermittlung des Kohlenstoffgehaltes im Koks. Die taglichen
Aschezahlen eines Kokses, der durchschnittlich mit 10,8 %
Asche verrechnet wurde, schwankten zwischen 10,0 und
11-5 %, so daR der Kohlenstoffgehalt im Koks sich im
selben Verhéltnis bis zu 2% verdndern konnte. Fir
29 Hochofen wurden durchschnittlich Aschegehalte im
Koks von 7,5 bis 12 % angegeben, so daR bei Annahme
eines einheitlichen Koksaschegehaltes bei Berechnungen,
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welche verschiedene Hochofenanlagen umfassen, betracht-
liche Fehler entstehen kénnen. Dasselbe gilt vom Nasse-
gehalt des Kokses, der von einzelnen Werken mit 2, 5 und
12 % angegeben wurde, wéahrend andere sich Uberhaupt
tber diesen Punkt ausschwiegen.

Nicht weniger schwierig ist die richtige Erfassung der
in die Hochéfen eingebrachten Eisenmengen. Die in der
Probenahme bei Ermittlung von Eisen und Nésse liegenden
Fehler sind ziemlich bedeutend (s. Zahlentafel 1, die ein-
geklammerten Zahlen stellen die Anzahl der Proben dar).

Zahlentafel 1. Eisen und N é&sse

Erzproben.

in verschiedenen

a) Eisen
Erz | " I \V
(4000 bis 10000 t grod) % % % %
Durchschnittsprobe 1 56,90 54,29 37,09 36,45
2 5723 5445 36,38 35,39
Analysendurchschnitt
von verschiedenen
Wagen........ccceveene 56,25 52,50 3745 36,71
@4 @5 (T (102
b) Nésse
Durchschnittsprobe 1 7,78 7,67 20,71 20,58
2 709 734 2091 1962
Analysendurchschnitt
von verschiedenen
Wagen . 887 960 1960 17,61
1 (14) ® 25 (27

Die durch ungenaue Eisen- und Nassebestimmung
entstehende Fehlermdglichkeit kann also mehr als 1%
vom Gesamteisen ausmachen.

Nach Read ist es unwahrscheinlich, dal man die
durch den Koks im Hochofen eingebrachte Kieselsaure
mit einer Genauigkeit von 5 % erfassen kann. Ein Fehler
von 10 % im Kalksteingewicht oder in der Analyse hat
fur die Kieselsdureermittlung wenig zu bedeuten, da mit
dem Kalkstein nur 5% der Gesamtkieselsdure einge-
bracht werden. Wichtiger ist die Kieselsdurebestimmung
im Erz (s. Zahlentafel 2), das den Trager fur die Halfte
der Gesamtkieselsdure bildet.

Zahlentafel 2. Schwankung des
gehaltes hei verschiedenen

Kieselsdure-
Erzproben.

Erz | 1 1 v

Zahl der Proben 44 25 25 27

% % 9% %

Durchschnitt . 7,87 10,49 6,08 5,97
Durchschnittsabwei-

chungen ., 1,69 1,39 1,08 0,99

Hochste Abweichungen 6,33 4,72 2,48 2,44

Die Angaben fiur die durchschnittlichen Né&sse- und
Kieselsauregehalte im Erz sind nach Read unzweifelhaft
die am wenigsten zuverldssigen Unterlagen fir Hochofen-
berechnungen. Der Vortrag schlieft mit der Feststellung,
daB fast jede Ermittlung und Messung im Hochofen-
betrieb eine Fehlerméglichkeit von 5% und mehr ein-
schlieBt. A. Wagner.

C. H. Herty, A. R. Belyea, E. H. Burkart und
C.C. Miller, Lackawanna (N.Y.), legten einen Berichtvor

Ueber einige die Entschwefelung im basischen Siemens-
Martin-Ofen bestimmende Einflisse.

Die Verfasser knupften hierbei an einen kirzlich er-
schienenen Bericht von W hiteley ,Ueber die Ver-
anderlichkeit des Schwefelgehalts heim sauren
Siemens-M artin-Verfahren®“ an, worlber an anderer
Stelle dieser Zeitschrift berichtet worden ist.1)

Die darin verfolgten Gedanken griffen die oben
genannten Verfasser auf und setzten sich zum Ziel, die
Schwefelaufnahme bzw. -abnahme des Bades in Abhéngig-

J) St. u. E. 45 (1925), S. 1431.
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keit von dem Schwefelgehaltdes Gases mengenmaRig zu be-
stimmen. Siestellten zun&chstdurch Versuche das Verhéltnis
des Schwefelgehalts im Gas zum Schwefelgehalt in der
Schlacke beianndherndem Gleichgewichtszustande fest, und
zwar einmal fur die beim Niederschmelzen sich bildende
Eisenoxydulschlacke wund weiterhin fur ,kalkhaltige“
Schlacke. Furden ersten Fall fanden sie bei zweiVersuchen
die Teilungskoeffizienten 0,93 und 0,84 als Verhdltnis des
Schwefeldioxydgehalts im Gas zum Schwefelgehalt der
abschmelzenden Eisentropfen. Der Teilungskoeffizient
fur ,kalkhaltige* Schlacke wurde bei drei Versuchs-
schmelzungen in einem gasgefeuerten Laboratoriumsofen
sowie bei vier Schmelzungen in einem 100-t-Siemens-Martin-
Ofen bestimmt. Hierbei wurden unter den verschiedensten
Bedingungen Zahlen gefunden, die sich innerhalb sehr
enger Grenzen bewegen, ndmlich zwischen 0,238 und 0,293.
Auf Grund dieser Ergebnisse wird von den Verfassern fur
den ersten Fall der Teilungskoeffizient fir den Gleich-
gewichtszustand zu 0,90, fir den zweiten Fall zu 0,27 an-
gegeben. Die so erhaltenen Teilungskoeffizienten sollen
nunmehr erméglichen, zu irgendeinem im Gas gefundenen
Schwefelgehalt ohne weiteres den Schwefelgehalt der in
Berihrung mit dem Gas befindlichen Schlacke beim
Gleichgewichtszustande zu bestimmen. Wird aber in der
Schlacke in W irklichkeit ein anderer Schwefelgehalt ge-
funden, d. h. besteht kein Gleichgewichtszustand, so wird
fur die Bestimmung des Schwefeliberganges in der Zeit-
einheit eine Formel angegeben, nach der die von der
Schlacke in der Zeiteinheit absorbierte Schwefelmenge
abhéngig ist von einem bestimmten Absorptionskoeffi-
zienten, der Badflache und dem Unterschied in der
Schwefelkonzentration des Bades beim Gleichgewichts-
zustand zwischen Bad und Gas und der Schwefel-
konzentration zu einem beliebigen Zeitpunkt.

Man erkennt sofort das Unzuldssige des Verfahrens
der Verfasser: Der Schwefelibergang erfolgt in Wirklich-
keitjanichtdurch Absorption einesgasformigen Elements,
sonderndurch chemische Umwandlungen. Infolgedessen darf
das Gesetz, daB die Geschwindigkeit des Schwefelliber-
ganges der Abweichung vom Gleichgewichtszustande
proportional ist, nur auf Mole als Tréger der in Frage
kommenden chemischen Umwandlungen bezogen werden
und nicht einfach auf die Schwefelkonzentration. Da aber
die Forschung hinsichtlich Art und Zahl der hierfir in
Frage kommenden Umwandlungen bis heute noch zu
keinen sicheren Ergebnissen gelangt ist — durch die von
den Verfassern angegebenen hypothetischen Reaktionen
wird diese Unsicherheit héchstens noch vermehrt —, so
miiBRte die Anwendung einer derartigen Formel selbst dann
beanstandet werden, wenn sie von den Verfassern ausdrick-
lich als Annéherungsrechnung bezeichnet wiirde. Ganz im
Gegenteil geht aber die Darstellung darauf aus, den Ein-
druck strenger Wissenschaftlichkeit zu erwecken. In W irk-
lichkeit aber bleibt bei ernsthafter Prifung von der ganzen
Arbeit nicht viel Brauchbares ubrig. Kennzeichnend ist
z. B., daR von einem EinfluR der Temperatur auf den
Gleichgewichtszustand an keiner Stelle die Rede ist, ob-
wohl man im Siemens-Martin-Ofen im Verlauf einer
Schmelzung doch alles andere als gleiehbleibende Tempe-
ratur hat. Nur insoweit wird der Temperatur ein Einflufl
eingerdumt, als erhdohte Temperatur einen gesteigerten
Flussigkeitsgrad der Schlacke zur Folge habe, was auf den
Absorptionskoeffizienten einwirke. E. Herzog.

Ueber die in
Frage der

vielen Punkten noch wungeklérte

GieRBtemperaturen unlegierter Stdhle
berichtete H. D. Hibbard, Plainfield (N. J.). Eristsich
selber bewwrRt, da es zu verfrihtware, Endgiltiges heute
schon zu sagen, und will seine Arbeit nur als Beitrag zu
dieser wichtigen Frage gewertet wissen.

Die GieRtemperatur beeinfluft, wie wohl bekannt ist,
die Eigenschaften des Stahles in bezug auf Lunkern,
Seigern, Transkristallisation, Randblasen wund Risse.
Aus praktischen Grinden mufR die GieRtemperatur die
Schmelztemperatur um ein bestimmtes MaR Gberschreiten.
Der Abstand zwischen Abstich- und Schmelztemperatur
hangt von der Art des Stahles, von der GroRe der Schmel-
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zung, von der Zeit zwischen Abstechen und VergieBen
ab. Der Unterschied ist hei weichen Stadhlen gréBer, da

sie infolge der hoheren Temperatur rascher abkuhlen.
In Zahlentafel 1 sind fur Siemens-Martin-Stdhle mit
steigendem Kohlenstofigelialt, die Schmelz- sowie die

Abstich- und VergieBtemperaturen wiedergegeben, wie
sie in Amerika nach Angabe des Verfassers in der Praxis
allgemein Ublich sein sollen. Dabei beziehen sich diese
Zahlen auf eine 50-t-Schmelzung, die in 3-t-Blocke ver-
gossen wird. Das VergieBen nahm 30 min in Anspruch.
Die Schmelztemperaturen wurden unter der Annahme
errechnet, daB 1% C den Schmelzpunkt um 90°, 1% Mn
um 3° und 1% Sium 1,1° erniedrigt.

Zahlentafel 1.
temperaturen

Schmelz-, Abstich- und Vergiel-
uniegierter Stéhle.

Kohlenstoff- Schmelz- TeBma;'Jj.eges Abstich- Edegslnn Ednedse
kurz vor . - Ver-
penelt punkt Abstich ene gi\e/ﬂeerns gieBens
% 00 ocC "C “0 »0
Beines Fe 1530
0,10 1520 1620 1615 1580 1550
0,20 1511 1610 1605 1570 1540
0,30 1501 1600 1595 1560 1530
0,40 1492 1590 1585 1550 1520
0,50 1483 1580 1575 1540 1510
0,60 1474 1570 1565 1530 1500
0,70 1465 1560 1555 1520 1490
0,80 1456 1550 1545 1510 1480
0,90 1447 1540 1535 1500 1470
1,00 1438 1530 1525 1490 1460
1,10 1429 1520 1515 1480 1450
1,20 1420 1510 1505 1470 1440
1,30 1411 1500 1495 1460 1430
1,40 1402 1490 1485 1450 1420
1,50 1393 1480 1475 1440 1410

Vergleicht man diese Angaben mit denen anderer
Verfasser, so findet man, daB z. B. A.und H. Brearley1)
ungefahr derselben Ansicht sind; sie bemerken im all-
gemeinen, daB die Temperatur des Schmelzbades bei
Siemens-Martin-Oefen vor dem VergieBen ungefédhr 100°
Uber dem Schmelzpunkt liegen soll. C. Popp?2) fihrt da-
gegen merklich hohere Zahlen an. Nach ihm ist die mittlere
VergieRtemperatur bei 0,1 % C 1645°, bei 0,3 % C 1590°.
Seine Angaben beziehen sich auf einen 40-t-Ofen, also
ungefahrauf dieselbe GrofRe wie bei dem beobachteten ame-
rikanischen. Ob diese immerhin erheblichen Unterschiede
auf MeRfehler zurickzufihren sind oder nicht, bleibe
dahingestellt. Die Bemerkung des Verfassers, die Gief-
temperaturen wéren so niedrig zu nehmen, dal kein er-
heblicher Pfannenbér zuriickbleibt, deutet darauf hin,
daB die von dem Amerikaner angegebenen Zahlen die
tatsdchlichen Temperaturen darstellen.

Die Abstichtemperaturen kénnen durch Nebenum-
stande etwas geédndert werden, z. B. macht Zusatz von
kaltem Ferromangan in die Pfanne eine um etwa 15°
hoéhere Abstichtemperatur no6tig; Stehenlassen in der
Pfanne, um Gas und Verunreinigungen entweichen zu
lassen, verlangt fir je 1 min 10hohere Temperatur.

Mit den Angaben in der Zahlentafel steht die Be-
merkung des Verfassers im Widerspruch, daB in der
Pfanne das kalte Metall am Boden sitzt und zuerst aus-
flieBt und spéater das heiBe Metall nachkommt. Ein An-
steigen der Temperatur wahrend des VergieRens hat auch
Popp?2) festgestellt.

Bei der Betrachtung des Verhaltens der Stahle bei
verschiedenen GielRtemperaturen scheidet sie der Ver-
fasser in desoxydierte, halbdesoxydierte, ferner nicht-
desoxydierte unsilizierte (treibende) Stadhle. Vollkommen

1) Arthur W. und Harry Brearley: Ingots and
Ingot Moulds (London: Longmans, Green & Co. 1918), S. 43.

2) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 46 (1924).
— Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf.
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desoxydierte, ruhige Stahle mit mehr als 0,4 C kénnen
ohne Schaden heifer gegossen werden. Es ist sogar von
Vorteil, weil die Verunreinigungen nach oben gehen. Der
Nachteil liegt in der starkeren Ausbildung der Trans-
kristallisation (und wohl auch starkeren Lunker. D. B.).
Besonders in England, Frankreich und Italien soll vor
allem Stahl fir Kriegsgerdte auBerordentlich hei ge-
gossen werden, um die Verunreinigungen zur Ausscheidung
zu bringen. Allerdings reift ein derartiger Stahl beim
Schmieden infolge Transkristallisation leichter; uber-
steht er aber das Schmieden, dann sind die Querproben
infolge geringerer Faserbildung besser.

Teilweiser desoxydierter Stahl seigert stark, wenn
er zu heiB ist. Genauere Angaben werden nicht gemacht,
weil aus den bisherigen Beobachtungen keine weiteren
Schliisse gezogen werden konnten.

Unsilizierter Stahl soll vor allem keine Bandblasen

haben. Bei diesem Stahl wird aus noch nicht né&her er-
kannten Grinden moglichst starkes Kochen im Ofen
gewinscht. Vermutlich ist der Grund der, daB das ent-

weichende Kohlenmonoxyd auch Wasserstoff mitreift,
der bei fehlendem Kochen im Stahl bleibt und Treiben
verursacht. Die Blasenbildung ist nicht vollkommen zu
vermeiden; die Blasen sollen sich aber erst dann an die
erstarrte dichte Randschicht ansetzen, wenn diese ge-
nigend dick ist, was bei heifem GieBen nicht erreicht
werden kann. Bei einem Stahl mit 0,15 % C beobachtete
der Verfasser bei verschiedenen GieRtemperaturen an
3-t-Blocken folgende Erscheinungen: Bei 1575° beginnt
Gas zu entweichen, wenn die erstarrte Schicht etwa
12 mm stark ist; die Wasserstoffblasen kdnnen aber
vorerst noch entweichen und setzen sich erst dann an
die Bandschicht an, wenn diese schon 5 bis 7 cm dick
geworden ist. Dieser Zone haufiger Gasblasen folgt eine
Zone mit weniger Blasen, wahrend in der Mitte nur einige
Hohlraume vorhanden sind; solcher Stahl ist gut. Wird
der Stahl bei 1590° vergossen, dann steigt er in der Kokille
und muR abgedeckelt werden; auch ein solcher Stahl ist
noch gut. Ist die VergieBtemperatur 1610°, dann steigt
er noch stérker, und die blasenfreie Randschicht ist schon
sehr dinn geworden, so daR der Stahl im Warmofen
bis zu den Blasen verzundert, was Oberflachenfehler nach
sich zieht. Bei 1630° vergossen, flieRt der Stahl 6lig
und steigt sehr stark, nachdem er einige Zeit ganz ruhig
gelegen hat. Die Blasen liegen nahe der Oberflache, was
zu schweren Fehlern fihrt.

Der Gebrauch von Pyrometern wird nur dann emp-
fohlen, wenn es sich um besondere Untersuchungen
handelt. Die praktischen Proben erfahrener Schmelzer
waéren nach Ansicht des Verfassers verlaRlicher als Pyro-
meter-Ablesungen. Er steht damit in Uebereinstimmung
mit A. und H. Brearley, die auch vonder Verwendung von
Pyrometern im regelméaBigen Betriebe keine Vorteile er-
hoffen. F. Bapalz.

Austenit und austenitische Stéahle

ist ein weiterer Vortrag Uberschrieben, der von John A.
M athews, NewYork, vorgel gt wurde. Im ersten Teil
dieser Arbeit gibt der Verfasser eine Zusammenstellung

der wichtigsten Eigenschaften einiger austenitiseher
Stdhle, deren Zusammensetzung aus Zahlentafel 1 her-
vorgeht, Von den vergleichenden Angaben seien hier als

besonders bemerkenswert der spezifische W iderstand und

Zahlcntafe! 1. Zusam mensetzung der unter-

suchten austenitischen Stéahle.
Bezeichnung 0 cr Ni Si Mn
% % % ® %
C—30—0 0,30 29,77 _ 0,67 0,56
C—25-0 0,33 24,558 — 0,63 0,30
CN-21-7 0,32 20,73 7,04 0,65 0,27
CN —15—15 0,39 15,35 1560 2,26 0,82
CN—7—22 0,41 7,29 22,60 1,84 0,80
N -0 —28. 0,43 — 28,28 0,25 0,73
N-0-30. 0,12 — 30,25 0,14 0,37
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die Harte im abgeschreckten Zustande (Zahlentafel 2), die
Remanenz und Koerzitivkraft (Zahlentafel 3) und der
Ausdehnungskoeffizient (Zahlentafel 4) hervorgehoben.

Im zweiten Teil der Arbeit befallt er sich sodann mit
Austenit Uberhaupt. Er unterstreicht die Tatsache, daB
man selten reinen Austenit erhélt und ebenso, daR Mar-
tensit selten frei vony-Eisen ist.

Es ist bekannt, daB geharteter Stahl mit marten-
sitischem Gefiige leichter als ausgeglihter Stahl ist.
Da das spezifische Volumen des Martensits gréRer ist als
das des ausgeglihten Stahles und des Austenits, ergibt sich,
daB ein gehéarteter Stahl von héherem spezifischen Ge-
wicht teils Austenit oder die Zerfallsprodukte des Mar-
tensits Troostit oder Perlit enthalten muB. Um dieses
festzustellen, wurden spezifische Gewichtsbestimmungen
an Stdhlen folgender Zusammensetzung gemacht:

M 31 M 62
0,84 % C 091 % C
0,20% Si 0,25% Si
0,47 % Mn 0,34 % Mn
2,96 % Cr 2,16 % Cr

Zahlentafel 2.

Hdarte und spezifischer W iderstand.

Spezifischer
Wpiderstand
(gehartet bei 1200° in Oel)

Brinellhdrte

Bezeichnung

- 71,9

207 72,1

234 76,9

CN—15—15 . . .. 192 93,0

CN—7—-2 2 s 163 94,9

N—0-2 8 140 88,4
N -0-30 114 86

Zahlentafel 3. Ho6chste Induktion, Remanenz,
Koerzitivkraft und Permeabilitat.

Ctf-21-7
c-30-0 C-25-0 CN-15-15 N.0-28 N-0-30
CN-7-22
Hochste In-
duktion :
Gewalzt 9 000 12 450 3150 4650 !
Gehartet. 10 650 5 550 — 2100 4200 3
Remanenz:
Gewalzt 2610 5620 Praktisch 850 1230
Gehartet. 2 850 728 UMMAINE 493 624
Koerzitiv-
kraft:
Gewalzt 2,35 4.6 1,35 1,5
Gehartet. 6,30 8.2 — 1 1
Permeabili-
tat:
Gewalzt . 595 546 565 497
Gehartet. 238 68 _ 283 565

Zahlentafel 4. Awusdehnungskoeffizient.

Bezeichnung' Zustand 20— 200° 20— 400° 20— 600°
C-25-0 luftgek. 0,0000164 0,0000172 0,0000176
Jabgeschr. 0,0000165 0,0000172 0,0000177
CN-21-7 luftgek. 0,0000103 0,0000110 0,0000114
jabgeschr. 0,0000117 0,0000124 0,0000122
CN-15-15 luftgek. 0,0000163 0,0000172 0,0000176
labgeschr. 0,0000164 0,0000175 0,0000178
CN-7-22 luftgek. 0,0000176 0,0000180 0,0000182
labgeschr. 0,0000177 0,0000181 0,0000182
N-0 28 luftgek. 0,0000138 0,0000161 0,0000163
jabgeschr. 0,0000138 0.0000161 0,0000165

Fernerwurdenein Stahl mitniedrigem Chrom-Wolfram-
Gehalt, ein Chrom-Nickel-Stahl und ein Sprozentiger
W olframstahl, die in Wasser bzw. Oel abgeléscht waren,
untersucht. Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 5 zu-
sammengestellt.
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Zahlentafel 5. Spezifisches Gewicht der in Oel
und W asser gehéarteten Proben.

In Oel In W asser
geloscht geldscht
M 62 Nr. 1 7,8548 7,8416
M 62 Nr. 2 7,7996 7,7861
M 31 7,8371 7,8302
5% Wolfram 8,1292 8,1015
Chrom-Nickel 7,8255 7,8177
Chrom-W olfram 7,8755 7,8580

In allen Fé&llen hatten die in Wasser abgeldschten
Proben ein geringeres spezifisches Gewicht.

Eine andere Besonderheit der magnetischen Harte
eines bestimmten Stahles ist, daB sie innerhalb bestimmter
Grenzen bei Zunahme der GroBe zuzunehmen scheint.
Das findet sich wieder im Gegensatz zu der Annahme,
daB ein Stahl weniger permeabel und mehr permanent
wird, je kraftiger man ihn héarten und abkihlen kann. Diese
Besonderheit ist von Mathews schon vor einigen Jahren
festgestellt, aber kirzlich sind die Versuche mit einem
anderen Stahl und einem anderen Versuchsapparat
wiederholt worden.

Mit Zunahme der GroRe nimmt die Sattigungs-
magnetisierung und Remanenz-Induktion ab, und die
Koerzitivkraft nimmt sowohl fir Oel als auch fir Wasser-
hartung zu, wahrend eigentlich als Folge der GroBen-
anderung in beiden Fallen die Abkihlungsgeschwindigkeit
sich verzogern miufte. Derverwendete Stahl hatte 0,81 % C
und 2,91 % Cr, und alle Versuchsstiicke wurden aus dem-
selben 19-mm-Stab herausgedreht.

Da diese Ergebnisse géanzlich von der allgemeinen
Meinung abweichen, wurde es fur richtig gehalten, weitere
Beweise zu erbringen. Zu diesem Zwecke setzte sich der
Verfasser mit E. C. Bain und F. F. Lucas inVerbindung,
die beide Proben der untersuchten Chromstéhle erhielten.

Bain berichtete, nach Prifung durch Rontgenstrahlen
schwache Linien in beiden Stdhlen gefunden zu haben, die
der Form y-Eisen entsprechen.

Beim ersten Versuch waren die Linien zu schwach,
um eine Grundlage fir eine Bestimmung tUber die Menge
des y-Eisens in den beiden, nach verschiedenen Verfahren
abgeldschten Stdhlen zu erhalten. Nach einem weiteren
Versuch wurde aber festgestellt, daB die oOlgehéartete
Probe mehry-Eisen als die wassergehértete Probe zeigte.
Die Gesamtmenge des y-Eisens ist jedoch in keinem Falle
sehr groR, sondern schwankt zwischen 6 und 10 % .

Lucas untersuchte beide Stahle bei hoher VergroRe-
rung, da sich bei geringer VergroBerung wegen ihres feinen
Gefliges nichts zeigte. Bei 3000facher VergroRerung ergab
sich nach dem Aetzen mit Salpetersdure kein grofer
Unterschied im Aussehen, aber nach dem Kochen in
Natriumpikrat zeigten sich der Martensit und die Karbide
dunkel, und zahlreiche helle Flachen lieRen auf Austenit
schlieBen. Hierauf wurde der Versuch gemacht, den Au-
stenit durch Eintauchen in flussige Luft in Martensit zu
verwandeln; trotz geringer Aenderungen war jedoch
schwer festzustellen, ob die Behandlung durch flussige
Luft irgendwelche Einwirkungen hatte. Die meisten
friher gemachten Versuche dieser Art wurden mit Stahlen
mit hohem Austenitgehalt angestellt, und es ist durchaus
nicht sicher, ob sich kleine Mengen Austenit &hnlich ver-
halten.

Zum SchluB weist der Verfasser darauf hin, daR Stahl
in seiner Wéarmebehandlung bestimmten Gesetzen unter-
worfen ist. Bestimmte Bedingungen missen daher stets
die gleichen Ergebnisse aufweisen, doch fallen wegen der
praktischen Schwierigkeiten, diese Bedingungen zu iber-
wachen, die Ergebnisse verschieden aus. H. Jllies.

Ueber
Rontgenstrahlen-Beweise gegen die Hypothese der

amorphen Metalle

erstatteten R. J. Anderson, Boston (Mass.), und J. T.
N orton, Cambridge (Mass.), Mitteilungen. Sie berichteten
tiber Ergebnisse rontgenometrischer Untersuchungen an

202
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kaltbearbeiteten Metallen, die einen Beweis gegen die
Theorie des amorphen Metalles von Beilbyl dar-
stellen sollten. Nach der Auffassung Beilbys werden die
Metalle bei der Kaltbearbeitung teilweise in einen amor-
phen Zustand Ubergefihrt; so soll sich z. B. beim Polieren
eine glasartige amorphe Oberflachenschicht bilden, indem
die Atome aus dem regelméBigen Verbadnde des Raum-
gitters herausgerissen und in einen Zustand vollkommener
Unordnung ubergefiithrt werden.

Zur Ueberprifung dieser Annahme untersuchten
Anderson und Norton neben kaltbearbeiteten reinen Me-
tallen, Kupfer, Eisen, Zinn, Zink und Blei, auch Legie-
rungen wie Duraluminium, Stahl und Messing; die Proben
wurden dabei teils durchstrahlt, teils lieB man auch das
Rontgenlicht an der Oberflache reflektieren.

Die Ergebnisse der Debye-Scherrer-Diagramme kon-
nen dahin zusammengefalt werden, daB auch bei den am
starksten verformten oder polierten Metallen vollkommene
Beugungsbilder, wie sie dem kristallinen Zustande ent-
sprechen, erzielt wurden, wéahrend das Kennzeichen des
amorphen Zustandes, allgemeine diffuse Schwéarzung ohne
ausgeprdgte Interferenzlinien, in keinem Palle beobachtet
wurde. So zeigten bis auf 97 bis 98 % Querschnittsver-
minderung ausgewalzte Aluminium- und Eisenfolien voll-
kommen deutlich ausgepragte Kristalldiagramme; daR
dabei gleichzeitig im Mikroskop Kristallkdrner nicht mehr
zu erkennen waren, bedeutet keinen Gegenbeweis, da
submikroskopische Kdrner noch immer groB gegen den
Atomabstand sein und daher sehr wohl eine groRe Anzahl

Atome in einem wohlgeordneten Raumagitter enthalten
kdnnen.

Im Ubrigen zeigen die Diagramme den bekannten
EinfluR der KorngroBe auf die Ausbildung der Inter-

ferenzlinien. Beieinem grobkérnigen Gefiige istdie Grund-
bedingung des Debye-Scherrer-Verfahrens, gleichzeitige
Anwesenheit einer groRen Anzahl vollkommen regellos an-
geordneter Kristallteilchen in der belichteten Probe, nicht
mehr gentgend erfiillt, so daB dieses nur ein unregelméaRig
ausgebildetes, fleckiges Diagramm ergibt. Dagegen ist
bei kaltbearbeiteten Metallen infolge der durchweg sehr
geringen KorngroBe die Grundbedingung stets erreicht,
diese liefern daher vollkommen gleichméaRige, scharfe
Interferenzen.

Die Arbeit geht damit in keiner Weise Uber die zahl-
reichen dlteren Beitrdge zu dem gleichen Problem hinaus.
So hat vor allem die von J. Czochralski2) entwickelte
Verlagerungshypothese Veranlassung zu einer leb-
haften Erorterung Uber das Bestehen einer amorphen
Phase in kaltbearbeiteten Metallen gegeben, in deren
Verlauf eine groRe Anzahl von Rdntgenuntersuchungen
an kaltverformten Metallen ausgefihrt wurden. Die
Arbeit von Anderson und Norton bestdtigt nur den in
diesen Untersuchungen langstallgemein gezogenen SchluR3)
gegen die Annahme eines amorphen Zustandes. Sie zeichnet
sich dagegen vor diesen in vollkommener Weise durch
das Fehlen von Literaturnachweisen aus. F. Wever.

E. P. Polushkin,
Bestimmung der

New York, berichtete uber

strukturellen Zusammensetzung

Legierungen
mit Hilfe eines metallographischen Planimeters.

Legt man Uber eine Schliffphotographie ein System
paralleler Linien, so wird die Gefligezeichnung in Trapeze
eingeteilt, deren Inhalt gleich ihrer Mittellinie multi-
pliziert mit der Hohe ist. Die Summe der Trapezflachen
des zu bestimmenden Gefligebestandteiles ergibt seinen
Anteil an der ganzen Bildflache.

Das Planimeter besteht aus einem MeRband, das
durch Zahntrieb in seiner Langsrichtung verstellbar ist
und Uber der Photographie gleitet. Die Photographie ist
auf einer Glasplatte aufgeklebt, die in der wagerechten

von

1) Aggregation and flow of solids, being the records of
an experimental study of the micro-structure and physical
properties of solids in various states of aggregation 1900/21.
London 1921.

2) Int. Z. Metallogr. 6 (1914), S. 289/96.

3) E. Schiebold: Z. Metallk. 16 (1924), S. 425.
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Ebene parallel und senkrecht zum MeRband verschieb-
bar ist. Die senkrechte Verschiebung der Glasplatte er-
gibt parallele Mittellinien. Durch gegenseitige Verschie-
bung von MeRband und Glasplatte auf derselben Mittel-
linie wird die gesamte Léange des durch das MeRband
geschnittenen Gefligebestandteiles ermittelt. Dann wird
die Platte in senkrechter Richtung um 2 mm verschoben
und das Verfahren so oft wiederholt, bis die ganze Bild-
flache uberschritten ist. Aus der Summe der ausge-
messenen Mittellinien, der Anzahl der senkrechten Ver-
schiebungen und der Flache des ganzen Bildes wird der
Flachenanteil, das Volumen und bei Kenntnis des spezi-
fischen Gewichtes der Legierung das Gewicht des zu
bestimmenden Gefiligebestandteiles errechnet.

Die Genauigkeit desVerfahrens wéachst mit der Fein-
heit der Gefluigezeichnung und der Dichte der parallelen
Linien. Durch Anwendung mehrerer Photographien steigt
sie wesentlich. Die Auswertung einer Photographie von
80 X 70 mm dauert etwa 1st. Das Verfahren ist anwend-
bar fur bindre Eutektika und andere bindre Legierungen
mit bekannten oder unbekannten Komponenten.

Bei Versuchen, die der Verfasser mit Metall-Legie-
rungen anstellte, hat er im allgemeinen eine recht gute
Uebereinstimmung mit den bisherigen Forschungsergeb-
nissen erreicht. — Bei Stdhlen zeigte das Planimeter-
verfahren dagegen stets niedrigere Werte an, als die
chemische Analyse sie ergab. Da der Kohlenstoffgehalt
des Perlits mit 0,85 % angesetzt ist, glaubt der Verfasser
diese Abweichungen durch die Annahme eines hoheren
Kohlenstoffgebalts des Perlits erklaren zu kénnen.

Al. Schepers.

Job Goostray, R. F. Harrington und M. A. Hos-

mer, South Boston (Mass.), berichteten lber

Die Geschichte der Herstellung guReiserner Geschitze.

Die Geschichte der Geschutzherstellung kann in drei
Zeitraume geteilt werden: Vom Jahre 1313 bis 1520
wurden mit Hilfe von SchieBpulver lediglich Steinge-
schosse verfeuert. Obgleich die Darstellung und Ver-
arbeitung der Bronze damals hinlanglich bekannt war,
wurden groBe Geschiitze meist aus dem billigeren Schweil3-
eisen hergestellt. Im zweiten Zeitraum von 1520 bis 1854
waren die Geschosse aus GuBeisen und die Geschitze aus
Bronze und GuBeisen gefertigt; die Fortschritte waren
verhdltnisméaRig gering. Die Zeit von 1854 bis zur Gegen-
wart ist durch gewaltige Fortschritte gekennzeichnet. Das
guBeiserne KugelgeschoR mufRte dem LanggeschoB aus GuR-
eisen oder Stahl weichen; das Zeitalter des gezogenen Ge-
schitzes beginnt praktisch mit Anbruch dieses Zeitraumes.

Die erste bildliche Darstellung eines englischen Ge-
schitzes befindet sich in einer bildergeschmickten Hand-
schrift ,De Officiis Regum* aus der Zeit Eduards Il. (1326)
in Oxford. Die Abbildung zeigt einen gepanzerten Ritter,
der eine kurze, primitive Waffe halt, die wie eine Vase aus-
sieht und mit einem flammenden Pfeil geladen ist. Diese
Pfeile waren so klein, daR 48 Schisse mit nur 2 Pfund

dieSr:hief&pulver abgegeben werden konnten.

Zwei Geschiitze, die die Engladnder nach der Belage-
rung von Mont St. Michel in der Normandie im Jahre 1423
zuriucklieBen, waren aus SchweiReisen hergestellt; das
groRere hatte ein Kaliber von 483 mm. Schwere Bronze-
geschiitze von 18,5 t, aus zwei zusammengeschraubten
Teilen bestehend, wurden in Konstantinopel im Jahre 1648
gegossen. Der vordere Teil dieser Geschiitze hatte ein Kali-
ber von 635 mm und verfeuerte Steingeschosse von 306 kg.

Mit der Einfihrung von eisernen Geschossen im
16. Jahrhundert, die die Anwendung kleinerer Kaliber zu
lieRen, kamen Bronzegeschiitze vielfach in Gebrauch. In
England wurden sie erstmalig im Jahre 1521 gegossen,
wéahrend GuReisenkanonen dort um 1540 hergestellt
wurden. Nach Moldenke soll ein gewisser Thomas Johnson
im Jahre 1595 42 Stiucke von je 3 t fur den Grafen von
Cumberland gegossen haben.

Bis ins 18. Jahrhundert hinein wurden die Geschitze
hohl gegossen, und man hat bis dahin keine Versuche ge-
macht, sich auf bestimmte Kaliber festzulegen; aber nach
1739, als das Ausbohren der Geschitze aus dem Vollen
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durch Moritzvon Genuaeingefiihrtworden war, folgte natur-
gemaR eine groBere Gleichheit der Kaliber. W ahrend des
19.Jahrhunderts &nderte sich die Herstellung von Grund auf.
Die Geschutze wurden kleiner, aber kréaftiger inder Wirkung.

Trotz der groBen Fortschritte des Eisenhilittenwesens
in der ersten Hélfte des 19. Jahrhunderts blieb GuReisen
der einzige W erkstoff fir groRe Kanonen. Fir Feldkanonen
nahm man Bronze. Versuche mit Stahlgeschitzen schlugen
fehl, da man so groRe Mengen Stahl noch nicht verarbeiten
konnte. Im Jahre 1828 begann Cyrus Alger auf den South
Boston Iron Works mit dem GuR von Geschitzen. Alger
fuhrte den Anthrazit als Brennstoff zum Eisenschmelzen
in der Gegend von Boston ein und erfand ein Verfahren zur
Verbesserung des GufReisens, das auf der innigen und lang
anhaltenden Beriuhrung der Flamme mit dem Eisenbade
beruhte. Er neigte zu diesem Zwecke den Herd, um das
Schmelzgut zu veranlassen, der Flamme entgegenzuflieBen
und dadurch eine kréaftige Einwirkung auf das Bad zu
erzielen

Im Jahre 1834 goB Alger in den Vereinigten Staaten
die erste GuBeisenkanone mit Ziugen, und wéhrend des
néchsten Jahres begann die Herstellung von Kanonen aus
schmiedbarem GuB. Er goB auch die ersten Bronzekanonen
fir die Matrosen-Artillerie der Vereinigten Staaten und
Massachusetts.

In einem Bericht an das Kriegsministerium vom

2. April 1844 zeigt Major W ode den EinfluR des Schmelz-

verfahrens von Alger auf die Festigkeit des GuReisens;
danach nahm diese durch eine mehrstindige Behandlung
des Einsatzes um etwa 30 % zu.

Wohl der bedeutendste Fortschritt auf diesem Gebiete
war um die Mitte des Jahrhunderts die Erfindung des
Ivodmann-Verfahrens, das nach seinem Erfinder Thomas
Jefferson Rodm ann genanntwurde. Das Verfahren diente
zur Herstellung hohl gegossener Kanonemohre unter An-
wendung eines Kernes, der durch ein eingesetzes Rohr mit
W asser gekiihlt werden konnte. Durch diese Einrichtung
gelangte das Innere der Geschiitzrohre zuerst zur Erstar-
rung, wahrend die duBeren Teile durch Erwédrmung des
Formkastens maoglichst lange fliissig gehalten wurden.

Die erste derartige Kanone wurde am 4. August 1849
in der Fort-Pitt-GieRerei gegossen. Gleichzeitig wurde ein
Geschitz desselben Kalibers nach dem alten Verfahren,
also voll, gegossen und spater ausgebohrt. W éahrend dieses
bereits beim 85. SchuB unbrauchbar wurde, hielt jenes 251
SchuB aus. Gegen Ende der fiinfziger Jahre goR Rodmann
eine 38-em-Kanone, eine Geschitzart, von der bei Aus-
bruch des Birgerkrieges im Jahre 1861 eine groRe Anzahl
auf den South-Boston-Eisenwerken hergestellt wurden.

Das Rodmann-Verfahren wurde spdter von den Boston
Iron Works aufgegriffen, jedoch versah man die Geschiitze
hiernoch miteiner Drahtwicklung. Zwischendurch hat auch
die Parrott-Kanone eine Rolle gespielt, die auf der Hitte
Greenwood Furnace aus Holzkohlenroheisen gegossen und
zur Verstarkung des Bodenstickes mit einem Schweill-
eisenring versehen wurde.

Alle Verbesserungen der GuBeisengeschiitze haben den
Sieg des Stahlgeschitzes auf die Dauer nicht aufhalten
kénnen. Im Jahre 1886 begannen die Midvale Steel Co. und
die Bethlehem Steel Works mit dem Bau von Stahl-
kanonen. Die Verfasser schlieBen ihre Ausfihrungen mit
einem Hinweis auf das deutsche weittragende Geschitz,
das im Jahre 1918 Paris beschoR, und das sie als den Hdéhe-
punkt auf dem Gebiete des heutigen Geschitzbaues
betrachten. Herb. Diekmann.

(SchluB folgt.)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patenthlatt Nr.35 vom 3.September 1925)
KIl. 7 b, Gr. 16, L 59 807. Verfahren zur Herstellung
eines Rippenrohres. G. H. van Mourik-Broekman, Mehlem,
und F. W. Lorenz, Godesberg.

r) DieAnmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht

und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Patentbericht.
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KIl. 7d, Gr. 6, W 65 381.

von Ketten aller Art.

bergerstr. 66.

Maschine zur Herstellung
Jonathan Wenz, Pforzheim, Wurm-

KI. 12e, Gr. 2, 0 13653. |Isolator fur elektrische
Gasreiniger. i)ipt.«Qrtg. Dr. Erich Oppen, Hannover,
Arnswaldtstr. 29 A.

Kl. 12 e, Gr. 2, O 14 318. Verfahren und Vorrichtung
zur lIsolierung fiur elektrische Gasreiniger. iSipDQjrtg.
Dr. Erich Oppen, Hannover, Arnswaldtstr. 29 A.

KI. 13 b, Gr. 18, K 87 597 (mit Zus. Anm. K 89 771).
Regelvorrichtung fiir die Dampferzeugung einer Dampf-
kesselanlage mit Warmespeicher durch Aenderung der

Speisung. Dr. Clemens KieBelbach, Bonn a. Rh., Poppels-
dorferallee 58 a.
Kl. 13d, Gr. 9, A 37954. Aus Dampfkessel und

Dampfspeicher bestehende Dampfanlage.
Dr. Ruths G. m. b. H., Charlottenburg.
Kl. 13 g, Gr. 7, E 28 272. Einrichtung zum Umbau
von Dampfanlagen. Erste Brinner Maschinen-Fabriks-
Gesellschaft, Brinn, Tschechoslowakische Republik.

Kl. 18 a, Gr. 18, G 59 654. Verfahren zur Gewinnung
von titanfreiem Eisen und eisenfreiem Titan aus Titan-
erzen. Daniel Gardner, Westfield, Grafschaft Surrey, Engl.

KI. 18 b Gr. 16, G 62 186. Verfahren zur Entfernung
von Phosphor aus dem Roheisen ohne gleichzeitige Be-
seitigung des Kohlenstoffes. Gelsenkirehener Bergwerks-
Akt.-Ges., Abt. Schalke, Gelsenkirchen.

Kl. 24 e, Gr. 11, St 37 225. Vorrichtung zum Heraus-
beférdern der Schlacken aus Schachtgaserzeugern. Stet-
tiner Chamotte-Fabrik, A.-G., vorm. Didier, Stettin.

Kl. 31 ¢, Gr. 15, K 89 260. Verfahren zur Erzielung
dichter GuRsticke aus kupferhaltigen Legierungen.
Arthur Kirchhof, Meerane i. Sa.

Kl. 31 ¢c, Gr. 16, R 62 216, Zus. z. Pat. 396 727.
form fur Kaliberwalzen. 2)tpl.*Qng.
Deuz i. W.

KlI. 31 ¢, Gr. 16, W 67 197.
lung von Walzen.
Luxemburg.

Kl. 31 ¢, Gr. 25, A 43 427, Zus. z. Pat. 402 026. Vor-
richtung zur Herstellung von Lagerschalenausgissen.
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 49 b, Gr. 12, F 53 245. Von einer umlaufenden
Welle aus angetriebene Block- und Barrenschere. August
Friederici, Disseldorf-Grafenberg, Grimmstr. 22.

KI. 49 b, Gr. 19, M 88 241. Vorrichtung zum Lochen
eiserner Schwellen. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H.,
Dusseldorf-Rath.

W éarmespeicher

GuB-
W illibald Raym,

Einrichtung zur Herstel-
Theodor Weymerskirch, Differdingen,

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(Patentblatt Nr. 35 vom 3. September, 1925))

KIl. 7b, Nr. 919 311. Konzentrische Lagerung der
Antriebswelle und der Ziehtrommelnabe bei Drahtzieh-

maschinen. Malmedie & Co., Maschinenfabrik, Akt.-Ges.,
Dusseldorf.

KJ. 7 b, Nr. 919 312. In die Drahtziehtrommel hinauf-
gezogener GuBkdrper fur die Trommelantriebswelle. Mal-
medie & Co., Maschinenfabrik, AKkt.-Ges., Dusseldorf.

KIl. 7b, Nr. 919 313. Lagerung der Antriebswelle

von Drahtziehtrommeln. Malmedie & Co.,
fabrik, Akt.-Ges., Disseldorf.

KI. 12 e, Nr. 919 485. Vorrichtung zum Reinigen von
Luft, Gasen, Dampfen o. dgl. Erwin Falkenthal, Berlin-
Dahlem, Humboldtstr. 11.

KI. 24 ¢, Nr. 919 316. Vorrichtung zum Anreiehern
von Gasen. Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und
Hitten-Akt.-Ges., Abt. Friedrich-Wilhelmshitte, Mul-
heim-Ruhr, und $ipl.Jjrtg. E. Lange, Duisburg, Frieden-
strale 85.

Maschinen-

Deutsche Reichspatente.

KIl. 24¢, Gr. 7, Nr. 408 885, vom 3. Marz 1920.
Morgan Construction Company in W orcester,
V. St. A. Umsteuerungsventil fur Gasfeuerungen.

Ueber den Gaszufithrungs-, Wéarmespeicher und Rauch-
kandlen a, b, ¢ einer Gasfeuerung ist eine Haube e derart
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hin und her
beweglichgela-
gert, daf sie
nach Ein-
tauchen ihres
Randes g in die
W assertasse f
die Kanéle a
und b oder b und c iberdeckt und unter gleichzeitiger Oeff-
nung der die Kanéle aund c schlieRenden Klappen d leitend
verbindet. Die jeweils innerhalb der Haube e gelagerte
Klappe d wird also durch die Gewichtswirkung der Haube
gedffnet, wéahrend die auBerhalb befindliche Klappe
durch ihr Eigengewicht zufallt.

KIl. 24c¢, Gr. 7, Nr.
408 886, vom 6. Februar
1921. Wilhelm Vedder
in Beckum i. W. Gas-
feuerung miteiner vom Gas-
druck abhangigen Regel-
vorrichtung fir die Luft-
zufuhr.
Der Luftregelschieber d
istdurchein Hebelgestdnge
a,b, cmiteiner zwei Rollen
eund ftragenden Kolben-
stange g verbunden, wobei
auf den einen Kolben e der Druck in der Gasleitung b,
auf den anderen Kolben fder Unterdriick im Feuerungsraum
mittels Leitungen i k einwirkt.

KIl. 24 e, Gr. 4, Nr. 409 038,
vom 18. Dezember 1920. Zusatz

zum Patent 406 729. Anton
Hanl in Bismarckhitte,
Poln.-Oberschi. In den Gas-

erzeuger eingehangteSchwelkammer
mit auBerem Mantel und innerer
sich drehender Glocke.

Die drehbare Glocke b ist
durch ein Gestell cim Innern des Mantels a gestitzt und
wird durch einRad d bewegt, dessen Schnecke e an einem
Ende ineinergeschlossenen Biichse gelagert und am an-
deren Ende mittels Stopfbichse durch die Wand a zu
einem Antriebsrad gefiithrtist. Ferner sind die Gasabschluf3 -
klappe f und die KohlenabschluRklappe g auf einer ge-
meinsamen Welle h fest und werden von dieser wechsel-
weise verstellt.

KI. 241, Gr.
1, Nr. 409183,
vom 16. April

1921. Am. Priori-

tat vom 31. Marz

1914.Filler En-

gineeringCom -
pany in Allentown, Penns., V. St. A. Kohlenstaub-
brenner.

In dem hinten offenen Brennerrobr a ist ein PreRluft-
rohr b angeordnet, auf dem ein verschiebbarer und fest-
stellbarer Drosselkdrper ¢ sitzt, durch den die Zustrémung
der angesaugten Zusatzluft geregelt werden kann. Der

Brennstoff flieRt durch eine Dise d in das Brennerrohr a ein.

KI. 241, Gr. 1, Nr.
409 730, vom 9. Januar
1923. Heinrich Reiser
in Gelsenkirchen.
Verfahren zum Kuhlen
des Mauerwerks von Vor-
feuerungen, insbesondere
Kohlensta ubfeuerungen
durch das in einem Kuhl-
mantel umlaufende Wasser
eines Dampfkessels.

Das Kesselwasserwird
zundchst in einer W asserstrahlturbine a auf geringeren
Druck und nach Durchlaufen des KihImantels der Feuer-
kammer c¢ mittels einer durch die Turbine betriebenen

Patentbericht.

45. Jahrg. Nr. 38.

Pumpe b wieder auf Kesseldruck gebracht, um in den
Kessel d zurlickzugelangen, wahrend die im KihImantel
und in der Turbine entstehenden Briden durch einen
Thermokompressor e, der vorteilhaft ebenfalls von der
Turbine zu betreiben ist, auf Kesseldruck gebracht und in
den Kessel zuruckgefihrt werden.

KI. 7 a, Gr. 17, Nr. 409 187, vomT. Juni 1924. Alfons
Berger in Brihl b. Koln. Herausheben von Brammen
aus einem Tiefofen.

DieBramme
awirdmitHil-
fe eines einsei-
tig aufgehdng-
ten und um die /
Bramme geleg- i,
tenRingesoder
Rahmens baus

dem Tiefofen (
herausgehoben '
und nach Aufsetzen des unteren Teiles durch Nach-

lassen des Hubmittels der Lénge nach auf den Roll-
gang c aufgelegt. Beim Anlassen des Rollganges c be-
wegt sich dann die Bramme aus dem Tragring heraus,
so daR dieser in einfachster Weise wieder frei wird.

KIl. 7a, Gr. 17, Nr. 409 843, vom 3. Mérz 1923. Zu-
satz zum Patent 408 350. Franz Linz in Peine.
K antvorrichtung.

Beide Klemmbacken
d, e stehen in zwang-
laufiger Verbindung mit-
einander und sind so in
dem fir die Lagerung
dienenden maulartigen
Gehduse b, c gelagert,
daB nach Einklemmung
des Walzstabes a das Ge-
hduse b, cmitden Klemm-
backen d, e gekippt wird.

Da hierbei beide Klemm-

backen in ihren Bewegun-

gen voneinander abhéngig sind, wird beim Drehen der
einen Klemmbacke auch die den Stab unterfassende aus-
geschwenkt. W é&hrend dieser Kippbewegung erfolgt dann
die Einklemmung des W alzstabes und im Weiterlauf die
Kantung.

KI. 18b, Gr. 14, Nr. 409 905, vom 26. August 1923.
Friedrich Siemens in Berlin. Brenner fir Regenerativ-
gasofen.

Die Wirkung der den Gaskanal b verengenden
Brennerdiise a wird dadurch wesentlich erhdht, da noch
eine Misch- oder Fithrungsdise ¢ in den Vorverbrennungs-
raum selber in der Weise ein-
gebautwird, daR diese sowohl
das unter Druck stehende
Medium, im allgemeinen das
Gas, als auch das andere Me-
dium, im allgemeinen die L uft,
aufnimmt. Man erreicht da-
durch zugleich mit der Fih-
rung des Gases auch eine
Fiuhrung der Flamme, so daB
der Druck des Gases nicht mehr so hoch zu sein braucht. Die
Fihrungs- oder Mischdiise muBB aber so gebaut sein, daR
sie auf der Abzugsseite des Ofens den Abgasen Platz 1aRt,
um auch um sie herum in die Zige nach den Kammern
abzuziehen.

KIl. 7a, Gr. 17, Nr. 41U 1U5, vom 25. Dezember 1923.
Deutsche M aschinenfabrik, A.-G., in Duisburg.
Verfahrbare Kantvorrichtung.

Die Vorrichtung bezweckt die Ausristung einer aus
mehreren W alzgeriisten bestehenden Walzwerksanlage
mit einer einzigen vor die einzelnen W alzgeriste verfahr-
baren Kantvorrichtung. Dies wird erreicht durch eine
heb- und senkbare Fahrbahn, auf der die Kantvorrichtung

durch die einzelnen Rollgdnge hindurch hin- und herge-
fahren wird.
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KIl. 7a, Gr. 10, Nr. 409 940, vom 7. April 1921.

W ilhelm Peters in Stolberg, Rhld. Duowalzwerk

zum Walzen mehrerer Drahte oder Bander nebeneinander

gleichzeitig.

Die beiden

Walzen a und b

sind mit mehre-

ren, beispiels-

weise funf unter

sieh gleichenKa-

libersdtzen ne-

beneinander ausgeriustet,” so daR' also im vorliegenden

Fall gleichzeitig finf Drahte gewalzt werden konnen, die

zwischen den Walzen a und b hindurchgefuhrt und auf

den beiden vor und hinter dem Walzwerk angeordneten
Haspelspulen ¢ und d auf- und abgewickelt werden.

KI. 18 a, Gr. 2, Nr. 410 322, vom 17. Dezember 1921.
(Schwedische Prioritat vom 11. Okt. 1921.) F. L. Smidth
& Co. in Kopenhagen. Verjahren zum Agglomerieren
von Erzen.

Das Erz wird zundchst in einem Drehofen a der Ein-
wirkung einer reduzierenden Flamme ausgesetzt, wodurch

es, ohne wesentlich
zusammenzubacken,
bis zu einem gewissen
Grade reduziert und
gleichzeitig hocher-
hitzt wird. In diesem
hocherhitzten Zu-
stande wird das Erz
einer  Vorrichtung,
zugefuhrt und dort
der oxydierenden Einwirkung von Luft und gegebenenfalls
Dampf ausgesetzt, wobei eine starke Steigerung der Tem-

S tatis

Die Kohlen- und Eisenerzférderung des Deutschen
Reiches in den Jahren 1922 und 1923.

Die vom Statistischen Reichsamte veranstalteten
amtlichen Erhebungen Uber die Erzeugung der
bergbaulichen Betriebel) in Deutschland hatten fur
die Jahre 1922 und 1923 (fir beide Jahre ohne Saargebiet
und Ost-Oberschlesien) folgende Ergebnisse aufzuweisen:

Zahlentafel 1.

1922 1923
Steinkohlenférderung t 119 182 462 62 316 134
W €K E e 380 384
Arbeiterzahl . . . . 694 236 595 459
Braunkohlenférderung t, 137 178 830 118 784 997
Werke e, 484 486
Arbeiterzahl . . . . 142 310 134 140
Eisenerzférderung . t 5 928 230 5 117 796
Berechneter Eisen-
inhalt .. t 1869 502 1603 177
Werke v, 336 329
Arbeiterzahl . . . . 29 702 28 629

Zahlentafel 2.

der

Von der Eisenerzforderung 1922 55 1923
entfalen u. a. auf £:§ R
== 20
t t
Siegerland-W ieder
Spateisenstein-
Bezirk oo, 1933 188 32,6 1488 638 29,1
Peine-Salzgitter-
Bezirk i 1299 328 21,9 1300 835 25,4
Nassauisch-Ober-
hessischer Bezirk
(Lahn u. Dill) 855 271 14,4 648 561 12,7
Vogelsberger Ba-
salteisenerz-Bez. . 601 515 10,1 639 651 12,5

Statistisches.
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peratur eintritt, die zum Zusammensintern des Gutes fuhrt
und feste Erzklumpen entstehen 1a4Bt, da die Sinte-
rung im Ruhezustdnde des Gutes

vor sich geht.

KI. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 410 328,
vom 21. Awpril 1923. Thomas
Cebula in Beuel. Oluhgefa zum
Blankglihen.

Das GluhgefaB besitztein durch
die Mittelachse gehendes Rohr b,
das sauerstoffaufnehmende Mittel
enthéalt und mit dem Glihtopfunter-
teil a fest oder losbar verbunden ist
und somit als Tragstange dienen
kann.

KIl. 18 a, Gr. 4, Nr. 410 549, vom 6. Juni 1921. A k-
tiengesellschaft fur Huttenbetrieb in Duisburg-
M eiderich. Vorrichtung zum Abstechen von Hochofen.

Zwei nach entgegengesetzten Richtungen wirkende,
nacheinander betriebene Druckluftschlagwerkzeuge b sind
in einem gemeinsamen Rahmen a beweglich aufgehangt,

an dem die Abstechstange c in der Schlagrichtung des
einen Kolbens befestigt ist. Infolge der Schldge des Kol-
bens des vorderen Zylinders wird nun die Stange in das
Abstichloch getrieben und, sobald sie weit genug ein-
gedrungen ist, durch den in entgegengesetzter Richtung
bewegten hinteren Kolben wieder herausgezogen.

tisches.

Zahlentafel 3.

Durch-
Menge einschlieflich sn_hniltlicher
Getrennt nach der ge el Eisengehalt
X X des natirlichen Nasse- nach Abzug
mineralogisehen des natir-
BeZeichnung gehaltes lichen N dsse-
wurden gefordert: gehaltes
1922 1923 1922 1923
t t % %
Brauneisenstein

unt. 12% Mangan 2 876 581 2 779 444 34,72 34,42
Brauneisenstein

von 12 bis 30 %

Mangan . . . . 128 010 93 624 24,89 23,46
Manganerz Uber

30 % Mangan . . 5532 10 245 — —
Roteisenstein .o 778 602 555 888 37,94 38,52
Spateisenstein 1823 121 1412 749 33,01 33,04
M agneteisenstein . 67 199 50 406 43,28 45,79
Toneisenstein,

Kohleneisenstein 14 913 14 779 32,53 31,33
FluBeisenstein . . 138 896 113 260 32,39 32,19
Raseneisenerze . . 2 684 615 37,73 41,56
Andere Erze . . . 92 692 86 966 31,48 37,35
Deutsches Reich
insgesamt . 5928 230 5 117 976 34,38 34,35

Von den geforderten Eisenerzen hatten im Jahre 1923
(die Angaben fir 1922 sind jeweils in Klammem gesetzt)
1733 397 (2 203 915) t keinen oder bis 0,05 % Phosphor-
gehalt, 84 083 (151 438) t Uber 0,05 bis 0,1 %, 1349 469
(1 683 244) t uber 0,1 bis 0,5 %, 488 963 (428 257) t Uber
0,5 bis 0,75 %, 543 948 (575 118) t tber 0,75 bis 1 % und
918 116 (886 258) t lUber 1% Phosphorgehalt.

Statistik des Deutschen
Vgl. St u. E. 44 (1924),

1) Vierteljahrshefte zur
Reiches 34 (1925), Heft 2. -
S. 863.
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Brikett- und Koks- sowie Eisen- und Stahlerzeugung des
Deutschen Reiches in den Jahren 1921 und 1922.

Nach den amtlichen Ermittlungenl) wurden in den
Jahren 1921 und 1922 (ohne Saargebiet und fir 1922 ohne
Ost-Oberschlesien) erzeugt:

1. Briketts.

1921 1922

Steinkohlenbriketts.
Zahl der Betriebe .. 76 81

Zahl der berufsgen. versicher-

ten beschaftigten Personen 3 318 3 377
Verarbeitete Steinkohlen .t 5292850 5 341 145
Erzeugung an Briketts . . t 5735817 5757671

Braunkohlen -Briketts

und -NaBprefRsteine.

Zahl der Betriebe. .., 240 235
Zahl der berufsgen. versicher-
ten beschéaftigten Personen
Verarbeitete Braunkohlen fir

40 411 39 392

B riketts e t 55 967 741 57 923 059
Erzeugung an Briketts . . t 27 684370 29 045 532
Verarbeitete Braunkohlen fir

NaBpreBsteine .. t 547 348 603 323
Erzeugung an NaBpreR-

StEINEN s t 346 756 376 157

2, Koks
Zahl der Betriebe ... 178 175
Zahl der berufsgen. versicher-
ten beschéftigten Personen 42 706 38 873
Kokséfen am JahresschluB
vorhanden:
a) mit Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse . 23 356 21 703
b) ohne Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse .. 537 447
Kokséfen, durchschnittlich
im Betriebe:
a) mit Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse 18 900 18 427
b) ohne Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse 211 344

Eingesetzte Steinkohlen t 36 004 259 37 708 489
Erzeugung an Koks t 28 900 627 30 225 087
Erzeugung an Teer . t 921 628 960 373
Erzeugung an Benzol t 206 520 218 658
Erzeugung an Schwefels. Am-

moniak USW ..ineionnnn t 379 659 397 922
Absatz an Leuchtgas Mill. m3 400,3 330,1

3. Eisen und Stahl.

Hochofenbetriebe.
Zahl der Betriebe. ... 66 63

Zahl der berufsgen. versicher-
ten beschéaftigten Personen 37 125 36 979
Hochéfen, am JahresschluR
vorhanden . 233 209
Hochéfen, durchschnittlich im
Betriebe e 156 158
Gesamtbetriebsdauer dieser
Hochofen .. Wochen 6773 7008

Verbrauchte Rohstoffe:

Eisen- u. Eisenmanganerze t 13 385 630 15 156 761
Manganerze (mit tber 30 %

Mangan) t 199 957 326 963
Kiesabbrdnde usw. R | 863 495 1085 529
Brucheisen ..t 1140431 959 656
Schlacken und Sinter aller

A Tl t 2025989 2065572

* Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen

Reiches 34 (1925), Heft 2. -
S. 1116/7.

Vgl. St. u. E. 43 (1923),

Statistisches.
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1921 1922

Hochofenbetriebe

(ferner)

Zuschlage (Kalkstein, Phos-

phatkalk USW .).ne t 2273792 2706 709
Koks t 9 329 066 10 750 864
Holzkohlen .. t 2594 3895
Koksroheisen-Erzeugung .t 7852557 9191316
Holzkohlenroheisen-Erzeu-

GUNG e t 2 213 3201
Gesamte Roheisen - Erzeu-

gung t 7 854 770 9 194517

Darunter:

GieBereiroheisen ... t 1506 977 1753051
GuBwaren |I. Schmelzung t 667 39 153
Bessemerroheisen . . . .t 32 255 85 103
Thomasroheisen ... t 3998 360 4 643 474
Stahleisen u. Spiegeleisen,

einschl. Eisenmangan, Sili-

ZIUMEISEN USW .o t 2 188 174 2 501 890
Puddelroheisen (ohne Spiegel-

€ISEN) e t 128 132 171 343
Bruch- und Wascheisen . . t 205 503
Erzeugung an verwertbaren

Schlacken s t 1230 855 1172 333
Eisen- und StahlgieBe-

reien, einschl. Klein-

bessemereien

Zahl der Betriebe ... 2)1 559 2)1 551
Zahl der berufsgen. versicher-

ten beschdftigten Personen 155 938 179 656
Betriebsvorrichtungen, am

Jahresschlisse vorhanden

Kuppeldfen.. 3086 3102
Flamm 6fen.. 124 111
M artindfen.. 131 110
Temperdfen.. 788 805
Tiegeldfen 955 922
Elektrostahlofcn . 15 12
Kleinbessemerbirnen . . . . 123 126
Verbrauchte Rohstoffe:

Roheisen. 1452 880 1878 843
Schrott 866 844 1060 670
Erzeugung an GuBwaren . . t 2033 556 2564 424

Darunter:

Eisengull, Tempergul und

StahlguB e, t 1988922 2511 894
emaillierter oder auf andere

Weise verfeinerter Eisen-

GUB e t 44 634 52 530

1

SchweilBeisen-

(Puddel-) Werke
Zahl der Betriebe .. 16 14
Zahl der berufsgen. versicher-

ten beschéftigten Personen 1420 1302

Am JahresschluB vorhandene

Oefen. 117 105
Davon:

Puddeldfen . 104 92
SchweiBdfen .. 13 13

2) Fur 88 (1922: 114) Betriebe sind die Ergebnisse
nach dem Vorjahre geschéatzt und in der Uebersicht mit-
enthalten. Ihr Anteil an der Gesamterzeugung betragt
2,06 (1922: 3,02) %. Von 84 (1922: 115) Betrieben mit
3397 (1922: 5686) berufsgenossenschaftlich versicherten
beschaftigten Personen waren keine Erzeugungszahlen zu
erlangen. Nach einer von Sachverstdndigen ausgefihrten
Schéatzung haben diese Betriebe 50 513 (1922: 93 023) t
Rohstoffe verarbeitet und daraus 44 297 (1922: 81 253) t
GuBwaren hergestellt. Diese Zahlen sind in der Ueber-
sicht nicht enthalten.
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1921 1922
SchweiReisen-
(Puddel-) Werke
(ferner)
Verbrauchte Rohstoffe:
Roheisen 41 331 36 926
Schrott 35 213 40 049
Zuschlage (Eisenerze usw.) t 1007 1508
Erzeugung an:
SchweiBeisen .. t 65 904 64 830
Raffinier- und Zementier-
stahl t 104 130
verwertbaren Schlacken . t 17 794 17 682
FluBeisen- und FluB-
stahlwerke
| Zahl der Betriebe ... n1o07 1101
Zahl der berufsgen. versicher-
ten beschaftigten Personen 50 513 50 964
i Am JahresschluB vorhandene
Betriebseinrichtungen:
Thomasbirnen ... 65 59
Bessemerbirnen ... 14 17
M artindfen mit basischer
Zustellung s 448 422
Martinéfen mit saurer Zu-
stellung 26 28
Elektrostahléfen. 47 45
Tiegelofen... 77 76
Verbrauchte Rohstoffe:
Roheisen.. .t 6204 126 7 159 694
Schrott... 4827 105 5235 410
Eisenerze Wt 142 589 149 096
Zuschlage (Kalkstein usw.) t 1082 916 1204 109

Gesamte Erzeugung d. FluB3-
j eisen- u. FluRstablwerke .t 9942 512 11 208 575

Davon:

RONDIOGCKE oo, t 9 761 788 10 998 902

Darunter aus:

j Thomasbirnen . 3555 471 4093 833

Bessemerbirnen. .t 20 303 47 025

| Martinéfen mit basischer

ZUustellung e t 5953 969 6574 760

[ Martinéfen mit saurer Zu-

Stellung e t 109 983 139 779
Elektrostahléfen. ot 88 130 107 899
Tiegeld fen ... .t 33 932 35 606
StahlformguRB... t 180 724 209 673

j Schlacken zur Vermahlung zu

Thomasmehl bestimmt . t 986 891 1178 925

Schlacken anderer Art . . . t 855 598 903 234
W alzwerke (mit oder
ohne Schmiede- oder

PreBwerke)

| Zahl der Betriebe .. 2)164 2)158
j Zahl der berufsgen. versicher-

1 ten beschaftigten Personen 131 121 132 688

Verbraucht wurden:

Rohblocke i t 9 775 483 10 698 714
FluBeisen- und FluBstahl-

halbzeug . t 1653 280 2062 375
SchweiBeisen- u. Schweil-

eisenhalbzeug i t 80 477 88 226
Abfallerzeugnisse (Abfall-

enden USW .) e t 28 999 32 777
Gesamte Erzeugung d. Walz-

werke, einschl. der mit ihnen

verbundenen Schmiede- und

PreBwerke ., t 11 371 384 12 789 654

*) Eur das Jahr 1921 sind von 2, fur 1922 von
5 Betrieben die Ergebnisse durch Sachverstandige ge-
schétzt.
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1921 1922
Davon:
Halbzeug (vorgewalzte
Blécke, Knippel, Platinen
usw.), zum Absatz be-
stimm t t 1617 229 1751 079
Fertigerzeugnisse ot 7531 146 8581 486
Darunter:
Eisenbahnoberbauzeug
(Schienen, Schwellen,
Laschen, Unterlagsplatten
u. Kleineisenzeug) . . . t 1097 256 1187 957
Trager (Formeisen v. 80 mm
Hohe und dariber) . . .t 590 431 586 921
Stabeisen u. sonst. Formeisen
unter 80 mm Hdéhe, Uni-
versaleisen 2485 311 2836 817
Bandeisen 241 232 335 409
W alzdrahto . t 620 861 867 380
Grobbleche (5 mm und
dariber stark) A A 941 769 908 118
Feinbleche (unter 5 mm) . t 556 989 688 490
W eiBblech.. .t 56 205 71 052
Rohren 357 325 476 665
rollendes Eisenbahnzeug
(Achsen, Raderusw.) . . t 338 335 326 515
Schmiedesticke R | 144 079 187 135

andere Fertigerzeugnisse . t 101 353 109 027

Abfallerzeugnisse (Abfall-
enden und verwertbare
Schlacken) . t

2223 009 2457 089

Der Kohlenverbrauch und die Kohlenversorgung
Oesterreichs im ersten Halbjahr 1925.

Die vom 0sterreichischen Bundesministerium fur
Handel und Verkehr ermittelten Ergebnisse der Kohlen-
wirtschaft Oesterreichs fiir das erste Kalenderhalbjahr 1925
zeigen eine Abnahme des Gesamtverbrauches und der
Einfuhr von Kohlen. Die verminderte Einfuhr betrifft
in der Hauptsache Kohle polnischer und tschechi-
scher Herkunft, wéahrend sich die Einfuhr deutscher
und saarldandischer Kohle mehr als verdoppelt hat.

Der Verbrauch Oesterreichs an inldndischen und aus-
landischen Kohlen hat im ersten Halbjahre 1925 rd.
4 Millionen t, im gleichen Zeitraum 1924 rd. 4,55 Mill. t

betragen, somit um mehr als eine halbe Million t oder
12 % abgenommen. Da jedoch die Inlandslieferungen
eine Steigerung aufweisen (1925: 1,55 Mill. t, 1924:

1,47 Mill. t), so trifft dieser Minderverbrauch lediglich die
Auslandskohle, von welcher um rd. 20 % weniger ein-
gefiahrt wurden (1925: 2,45 Mill. t, 1924: 3,08 Mill. t).
Diese Erscheinung wirkt sich auch in einer Verschiebung
der Anteile der Inlands- und Auslandskohle am Gesamt-
verbrauche Oesterreichs in der Weise aus, daB sich das
Verhéltnis von 32 % (Inland) zu 68 % (Ausland) im Vor-
jahre auf 39 :61 in diesem Jahre, somit zugunsten der
Inlandkohle geéndert hat.

Nach den einzelnen Brennstoffsorten wurden aus dem
Auslande an Steinkohle rd. 390 000 t, an Braunkohle
rd. 230000 t und an Koks rd. 7000 t weniger bezogen.

Es betrug die Einfuhr an Steinkohle 1924: 2,38 Mill. t
gegen 1925: 1,99 Mill. t; an Braunkohle 1924: 470 000 t
gegen 1925: 240 000 t.

Am Rickgang der Steinkohleneinfuhr ist vor allem
Polen (1924: 1,54, 1925: 1,15 Mill. t) und die tschecho-
slowakische Republik (1924: 620 000 t, 1925: 540 000 t)
beteiligt. Hingegen hat die Einfuhr deutscher Steinkohle,
einschlieBlich Saarkohle, eine Erhéhung um 53 %, nam-
lich von 190000 t im ersten Halbjahr 1924 auf 290 000 t
im ersten Halbjahr 1925 erfahren. Die Verwendung von
Braunkohle hat namentlich bei der tschechoslowakischen
um rd. 250 000 t (von rd. 414 000 auf rd. 162 000 t) und
bei der jugoslawischen um 20 000t abgenommen, wahrend
Deutschland undUngarnnahezuum je20000t mehr lieferten.

2) Im Jahre 1921 wurden 2 Betriebe, im

1922 7 Betriebe von Sachverstandigen geschatzt.

Jahre
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preufens im 1. Halbjahre 19251).

Forderung ZahlderBeamtenu.Vollarbeiter
P Absal davon
. = = satz
Oberbergamtsbezirk =3 insgesam t davon aus ins- 0 "
= = Tagebauen
- gesamt  Tagehau-  Neben-

t t t betrieben Dbetrieben

I. Nach Oberbergamtsbezirken.
A. Steinkohlen.

Breslau s 32 8637 689 — 8505 837 72 130 — 2 735
Halle 3 26 836 — 26 032 195 — —
Clausthal 5 249 165 _ 248 849 3566 — 106
Dortmund .. 258 49819 127 — 49 061 040 408 712 — 25 174
Bonn 18 3742 668 - 3714 900 35 999 - 2 393
Zusammen in Preufen 316 62 475 485 — 61 556 658 520 602 — 30 408

Dagegen 1. Halbjahr 1924. . . 339 49 691 698 - 50 362 205 463 633 — 25 934

B. Braunkohlen.

Breslau s 38 4 553 959 3 957 564 4 546 030 7 320 2 558 1003
Halle 206 30769 328 25 999 766 30 492 250 53 868 18 853 15 260
Clausthal. i, 31 924 116 389 065 912 422 3893 1086 307
Bonn 43 18 997 063 18 897 688 18 996 884 17 166 8 631 7 683
Zusammen in PreuBen 318 55 244 466 49 244 083 54 947 586 82 247 31 128 24 253

Dagegen 1. Halbjahr 1924. . . 344 46 734 948 40 272 024 46 630 096 94 954 36 137 24 242

Nach W irtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.

1. Oberschlesien 14 5916 415 — 5814 683 40 064 — 961
2. Niederschlesien 18 2721 274 _ 2 691 154 32 066 _ 1774
3. Lobejin-Wettin e 2 26 833 _ 25 989 194 - -
4. Niedersachsen (Obernkirchen,
Barsinghausen, |Ibbenbiren,
Minden, Sidharz usw.) . . . 15 502 207 — 502 301 6 172 - 150
5. Niederrhein-W estfalen . . . . 255 51 647 055 — 50 878 426 423 535 _ 25 923
6. AACheN s 12 1661 701 - 1644 105 18 571 - 1600
Zusammen in Preufen 316 62 475 485 — 61 556 658 520 602 - 30 408
B. Braunkohlen.
1. Gebiet ostlich der Elbe . . . 122 18 288 639 15970 434 18 268 654 30 242 10 644 8 362
2. Mitteldeutschland westlich der
Elbe, einschl. Casseler Gebiet . 153 17 958 764 14 375 961 17 682 048 34 839 11 853 8208
3. Rheinland nebst Westerwald . 43 18 997 063 18 897 688 18 996 884 17 166 8 631 7 683
Zusammen in Preufen 318 55 244 466 49 244 083 54 947 586 82 247 31 128 24 253
*) ,Reichsanzeiger* Nr. 211, vom 9. September 1925.
GroRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Juli 19251).
Roheisen 1000 t zu 1000 kg AmEnde Rohstahl und Stahlformguf 1000 t zu 1000 kg
des Mo-
zusam- nats M gien gnsoM artin dar-
Hamatit Thomas (lie3erel puddel einschl.  jjgp, Thomas  S0T7  RUSEMC
stiger men
son- Hoch- basisch form-
stiges afen aslst gni
Januar /1924 2142 220,6 144.6 35.0 646.8 190 191,0 461.4 34.0 88 9h 705.7 12,9
*\1925 196.3 164.4 159,4 31,3 583,7 172 164,2 380.5 48.5 11.3 10h 614.8 13h
Februar 11924 199.5 219,3 140.0 33.7 622.5 202 241h 479,3 35.9 11.4 11,8 779.9 16h
' 41925 179.4 173.8 134h 30.7 550.6 165 182.,4 415.6 43.0 11,9 9,8 662.7 14,2
5 /1924 2182 238.9 152.6 37.1 679.3 194 252.5 505.7 46,2 13.5 12,1 . .
Man ‘\1025 2026 2028 151.3 27.9 617.6 169 178.7 461,1 39.9 5.4 10,6 222,3 12_;
April /1924 191.4 224.9 148.1 34.2 628.3 194 215,4 445.0 39.1 12,3 11,0 722.8 14.8
-1.1925  190.4 191.5 140.4 23.6 578.9 158 167.2 397.1 33.6 9.3 607.2 12,6
Wi 71924 198.0 243.1 151.2 38.0 661.3 191 227.9 514.8 54.6 12,8 12h 822.6 16.9
-\1925 1797 203.5 140,9 26.9 583.9 157 180.9 430.5 401 10.5 662.0 13.9
Juni /71924 184.0 225.8 146.5 32.1 617.5 185 195,0 416.9 36.7 106 661.9 140
'\1925 136,9 181.9 141.3 25.0 518.5 148 156.2 390.9 38,6 91 504.8 11,7
Juti 11924  196.6 216.5 143.4 35.1 625.4 175 2208 435.6 33,4 21 12.4 704.3 15.5
‘11925 134.6 176.9 133,0 24.7 500.6 136 147.6 391,0 51,0 ' 10,2 599'8 13'6

Monatsdurchschnitt der Roheisenerzeugung: 1913: 868,7; 1921: 221,5: 1922: 415,0: 1923: 29.9; 1924: 6197 je 1000 t zu 1000 k-
Monatsdurchschnitt der Stahlerzeugung: 1913: 649,2; 1921: 313,5; 1922: 497,9; 1923: T18.7; 1924: 690,1 je 1000t 11000 kg.
Monatsdurchschnitt der in Betrieb befindlichen Hochofen: 1920 : 284: 1921: 78; 1922: 125 1923 201; 1924 182

Die zahl der Ende Juli 1925 in Betrieb befindlichen Hochdfen hat sich gegeniber dem Vormonat wiederam 12 verrimrert so daf
auch bei der Roheisenerzeugung ein weiterer Rickgang auf den bisher niedrigsten Stand seit O ktober 1922 zu verzeichnen war Die stahl-
erzeugung nahm gegendber dem Vormonat etwas zu. !

D National-Federation of Iron and Steel Manufacturers, Stat. Bull, fur Juli 1925.
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Die Saarkohlenforderung im Juli 1925.

Die Kohlenforderung des Saargebietes ist infolge
des Bergarbeiterausstandes von insgesamt 1031 262 t
im Vormonat auf 580858 t im Berichtsmonat zuriek-
gegangen; davon entfallen auf die staatlichen Gruben
565705 t und auf die Grube Frankenholz 15 153 t.
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 15,01
Arbeitstagen 38 702 t. Von der Kohlenforderung wurden
62 458 t in den eigenen Werken verbraucht, 31 691 t an
die Bergarbeiter geliefert, 19 176 t den Kokereien zu-
gefihrtund 492 415t zum Verkauf und Versand gebracht.
Die Haldenbestdnde vermehrten sich um 24 882 t.
Insgesamt waren am Ende des Berichtsmonats 170 154 t
Kohle und 1813 t Koks auf Halde gestiirzt. In den eigenen
angegliederten Betrieben wurden im Juli 1925 15080 t
Koks hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieBlich
der Beamten 75 658 Mann. Die durchschnittliche Tages-
leistung der Arbeiter unter und Uber Tage belief sich auf
505 kg.

Frankreichs AuBenhandel im 1. Halbjahr 19251).

Einfuhr Ausfuhr

im 1. Halbjahre im 1. Halbjahre

19242) 1925 1924») 1925

t t t t
Steinkohlen .o 12620 521 8723 808 989 964 2 292 597
Steinkohlenkoks . . . . 2910 387 2626 059 222 260 176 960
Steinkohlenbriketts 489 379 592 651 65 059 62 887
Eisenerz 336 481 536 416 5505539 5140062
Manganerz. . 186 106 228 487 391 389
GieBerei- u. Frischerei-

roheisen, Spiegeleisen 24 239 16 502 391919 331 760
Ferromangao, Ferrosili-

ZIUM USW oo 4949 12 263 10 555 2 106
Rohstahlblocke . . . 7636 73 5735 5904
Vorgew. Blocke, Knuppel 144 286 14 744 752 557 922 514
Werkzeugstahl 1058 614 469 437
Sonderstahl. 4204 2 949 202 276
Bandeisen 23023 3579 7096 15 753
WarmgewalzeBlecheaus

SchweiB-und FluBeisen 37425 21 144 27 480 50 715
Kaltgewalzte Bleche 132 517 6348 4763
Nickelstahlbleche 31 23 26 3
Platinen 11101 894 1391 4021
W eiBblech. 24 139 8818 2835 3779
W oalzdraht.. . 19 967 2209 50 613 40 132
Drahtaus Schweif- oder

FluBeisen, roh und ver-

zinkt, verkupferl ver-

zinnt usw. 5762 2012 17 635 25 540
Drahtstifte. . 451 31 4859 2094
Schienen aus SchweiB-

und FluBeisen 3533 547 161 689 110 969
Réader, Radsatze 866 180 1615 2163
Achsen.. 488 222 2999 1998
Rohren.. 13 241 4280 9887 30 665
Stahlspane. — 2 485 72
Feil- und Glihspane 4053 4586 3515 2817
Bvucheiser. .. 1953 1661 6766 2480
Eisen- und Stahlschrott 61863 9093 232 434 350 624
Konstruktionsteile — aus

Eisen und Stahl . 7420 504 31035 55 987
Sonstige Eisen- u. Stahl-

WATEN i 2751 2169 58 184 90 556
Walz- u. Puddelschlacke 48 490 13 322 29 213 17079
Thomas- und M artin-

schlacke s 21 948 1635 210 597 387 580

Frankreichs Eisenerzférderung im Juni 1925.
Férderung Vorrate Beschéftigte
am Ende Arbeiter
Monats- . des
Bezirk durch- YN Monats )
schnitt 1925 Juni 1813 Juni
1913 1925 1925
t t t
, 0 ( Metz, Dieden-
rggj hofen 1761250 1221295 394766 17 700 11303:
3- 3\ Briey.Longwy 1505168 1375847 364612 15537 12302
~ Nancy . 159 743 183092 501863 2103 1235
Normandle . 63896 [101871 266045 2808 2005
Anjou, Bretagne 32079 35932 68-702 1471 932
Pyrendaen. 32821 25213 29883 2168 1170
Andere Bezirke 26 745 4564 25986 1250 249
Zusammen 3581 702 2847 814 1651857 43037 29193
’) Nach Oomitd des Forges de France, Bull. Nr. 3879, 1925.

2i Teilweise berichtigte Zahlen.

XXXVvm .«
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Frankreichs Hochdéfen am 1. August 1925.
Im Bau
oder in
Im AuBer Aus- Ins-
Feuer Betrieb pesse- gesamt
rng
0stfrankreich 59 12 14 85
ElsaB-Lothringen. 45 12 1 63
Nordfrankreich.. 13 3 4 20
M ittelfrankreich.. 8 3 2 13
Sidwestfrankreich. 8 3 7 18
Sidostfrankreich. 4 . 3 7
Westfrankreich 1 - 2 9
Zus. Frankreich 144 33 43 220
Der AuBenhandei Schwedens im Jahre 1924%)e
Einfuhr in t Ausfuhr-in t
19232) 1924 19232) 1924
Eisenerz - - 4958 016 5947 593
S einkohle 3959 955 4373 487
0KS 755003 74170 2298
Slemkohlenbrlketts - 2302 13 628 - -
Schwefelkies.. . 106 695 117 319 = 26
Kiesabbrande.. . 89 187 102 045 74750 47 940
Unbearbeitete und bearbei-
tete Metalle aller Art ins-
GESAM U i 277 925 409 434 264 313 299 139
Darunter:
RONEISEN i 33 564 41495 103 612 89 564
Spiegeleisen und anderes

nicht schmiedb. Eisen 1221 2406 4235 2716
Ferrosilizium u. Silizium -

manganeisen. 120 162 12 063 15 107
Schrott aller Art 18 266 37574 12 345 4115
RONDIGCKE oo - 28 1052 1158
Rohstangen und Roh-

schienen 13 310 13 417
Vorgewalzte Blocke - - 5381 5646
Halbzeug.. 5 36 ' 5138 6877
Stabeisenab - - 1612 1808
Warmgewalztes

aller A it 45 303 63 790 38 490 60 537
Kaltgewalztes oder ge-

zogenes Eisen . 1493 1432 2 642 5289
Eisenbahn- und Strafen-

bahnschienen . 12 115 79 067 1716 81S
Unterlagsplatten,

[en USW i 2095 5363 78 145
Raohren aller Art 15 663 18127 5314 11 853
Halbzeug fir Rohren 17 143 14170 78 4
Bleche aller Art (einschl.

verzinkt, u. WeiBbleche) 53 652 50 323 2 362 3266
W oalzdrahto . 15 428 25 869 14 259 20 862
Kaltgewalzter ' oder ge-

zogener Draht - 2175 2292 1431 2280
Négel, Stifte, Schrauben 1416 2674 1221 3483
Hufndge o, 26 13 4193 4078
Werkzeug- und Schnell-

drehstahl . 36 56 4597 4037
Thomasschlacke... — 21710 — 2

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau-
und Eisenhittenindustrie im Juni 19253).
Juni M ai Januar bis
Gegenstand 1925 1925 Juni 1925
t t t
Steinkohlen.. 1649609 1908117 11 149 651
Eisenerze 1469 2376 10 217
Koks 71 880 76 728 459 042
Rohteer 3396 3570 21 188
Teerpech 540 662 3721
Teerdle.. 319 397 2215
Rohbenzol und Homologe 934 993 5842
Schwefelsaures Ammoniak 1089 1162 7081
Steinkohlenbriketts 30 118 28 421 188 157
Roheisen 19 995 21032 115 499
GuBwaren Il. Schmelzung 1477 1308 8096
FluBeisen und FluBstahl 50 590 53 100 296 605
StahlformguB 742 171 4236
Halbzeug zum Verkauf L 2181 1992 18 882
Fertigerzeugnisse der Walz-
WETKE oo 38 877 43 969 233 682
Fertigerzeugnisse aller Art der
Verfeinerungsbetriebe ..o 9487 8975 48 312
9 Kommereiella Meddelanden 12 (1925), Nr. 8 u. 12, Beilagen.

*) Nach der amtlichen Statistik berichtigte Zahlen.

3) Z. Oberschl. Berg-Huttenm. V. 64 (1925), S. 588 ff.
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W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im August 1925.

Obwohl die Geschaftstatigkeit auf dem franzésischen
Eisenmarkt im ganzen genommen wéhrend des August
ruhig war, bot sie doch ein gunstigeres Bild als in den
benachbarten Lé&ndern. Das trifft besonders fir den
Ausfuhrmarkt zu, der recht zufriedenstellend geblieben
ist. Die franzdsischen Werke konnten dank des Streiks
in Belgien und der erhdhten deutschen Preise ohne be-
sondere Schwierigkeiten ins Ausland und trotz der Zolle
selbst nach Deutschland verkaufen. Die Befestigung des
franzdésischen Franken zu einem erhdhten Kurs machte
tbrigens den englischen W ettbewerb gegenstandslos. Die
Frage des zukinftigen Kokspreises und seiner womog-
lichen Rickwirkungen auf den Roheisen- und Rohstahl-
preis beunruhigte die Erzeuger, die sich weigerten, eine
neue Preiserhéhung fir Brennstoffe anzunehmen mit dem
Hinweis darauf, daB ihre unmittelbaren Wetthewerber
Deutschland, England und Belgien ihre Brennstoffe billiger
kauften. Die Regierung, unterstitzt durch die Kohlen-
industrie, ist demgegentber der Ansicht, daR sie ihrerseits
die geldlichen Verluste nicht Gbernehmen kann, die sich
aus dem Tiefstand des Franken ergeben.

Im Verlauf des Monats haben sich die Stahlhersteller
und -Verarbeiter fir die vorlaufige Verlangerung der Preis-
vereinbarungen fir den August und September aus-
gesprochen; wahrscheinlich wird eine endglltige Regelung
vor dem 1. Oktober eintreten. Fir einzelne Erzeugnisse
wird ein Verkaufsbiiro eingerichtet; fir andere wird man
sich mit der Festsetzung eines Hundertsatzes zum Zwecke
der heimischen Bedarfsdeckung begniigen. Fir Hé&am atit-
roheisen ist immer noch keinVerband zustande gekommen.
Man ist zu einer Umfrage ubergegangen, um endlich zu
einer Vereinigung wie derjenigen fir phosphorreiches
Roheisen zu gelangen. Es scheint aber sehr schwer, diese
Absicht zu verwirklichen infolge der Verschiedenheit
der Erzeugnisse und der geographischen Lage der Werke.

Der Erzmarkt war wahrend des ganzen Monats
zufriedenstellend, obwohl der Streik in Belgien einerseits
und die Ferienzeit anderseits den Markt unginstig be-
einfluBten. Die Preise waren umstritten, besonders zu
Beginn des Monats. Im weiteren Verlauf befestigten sie

sich. Es kosteten:
3. 8. 17.8. 31. 8.
Bretagne 50 % fob Nantes oder S S S
St. NaAzZaire v 11/— H/~ H/—
Fr. Fr. Fr.
Kalkige M inette ... 23-24 23-24 23-24]
Minette, 38- bis 39 % 26-27 26-27 26-27
Longwy-Minette ... 16 16 16
Diedenhofener Minette 32% 17—18 17—18 17—18
Nancy-Minette.. . 15—16 15—16
Normandie-Minette 50% fob S S S
CABN oo 10-11 10-11 10-11
Fr. Fr. Fr.
Pyrenden-Héamatiterze 35 —40 35—40 35—40
Pyrenden-Spateisenstein . . . 34 34 34
Algier-Erze 50 % cif groRbrit. s S S
Hafen.. .211/- 21/- 21/—
Algier-Minette 55 % cif groR-
britische Hafen 23/— 23/— 23/—
Pss Pes. Pes
Rubio 50% fob Bilbao 23,- 23,- 23,-
. 48% » 21,50 21,50 21,50
Schwedenerze, 60 % cif fest- s s S
landischer H afen .. 30—32 30—32 30—32
Spanische Schwefelkiese, 40 %
Fe, 45 % S, fob Huelva . 16 16 16

Auf dem Markt fir Ferrolegierungen herrschte
lebhafte Tatigkeit. Franzosisches Ferromangan kampfte
mit Erfolg gegen den englischen Wettbewerb. Die Preise
blieben fest, obwohl die Erzeuger, um Auftrdge zu erhalten,
nicht zdégerten, Zugestdndnisse zu machen. Es kosteten
in Fr. je t:

Wirtschaftliche Rundschau.

45, Jahrg. Nr. 38.

Ferrosilizium 3.8 7. 8. 38
10-12% Si 615 610-615 615
25% 875 865-875 875
45 % 1150 1130-1150 1150
5%, 2000 2000 2000
90 % ,, 2700 2700 2700
95 % 2950-2975 2950—2975 2950-2975
Spiegeleisen
10-12% Mn 535 530 -535 535
18-20% ,, 660 650- -660 660

Der Roheisenmarkt war lebhaft, besonders was
die Ausfuhr nach Italien betrifft. Der Inlandsmarkt, der
zu Beginn des Monats zahlreiche Auftrage vergab, hielt
sich im weiteren Verlauf fast ganz zurick. Die starke
Nachfrage zu Beginn des Monats hatte die Lager geleert.
In Hamatit war die Nachfrage bedeutend. Im Verlauf
des Monats fand das phosphorreiche GieRereiroheisen
normalen Absatz. Die Preise wurden bis zum 1. Oktober
beibehalten, auRer fiir kleinere Auftrdge von weniger als
200 t. In Hamatitroheisen blieb der Auftragseingang
zufriedenstellend. Der hohe Stand des englischen Pfundes

machte den Engldndern den Wettbhewerb unméglich.

Es kosteten in Fr. je t:

Phosphorreiches GieRerei- 3- 8- 1 8- 31 8-
roheisen Nr. 1 P. L. . 347 347 347

Phosphorreiches GieBerei-
roheisen Nr. 3 P. R.

Phosphorarmes GieBerei-
roheisen e 365 365 365

Hé&matitroheisen (ab
Werk Osten) 410-420 410-420 410-420
In Halbzeug war die Nachfrage auf dem Inlands-
markt zu Beginn des Monats gut. Auf dem Auslandsmarkt
machten die Englédnder starken Wetthbewerb und setzten
ihre Preise herab; auch die deutschen Werke waren am
Markt. Im Verlauf des Monats beruhigte sich der Markt
vollkommen, Geschafte kamen selten zustande. An ver-
fugbaren Mengen war aber wenig vorhanden. Es kosteten
je t:

336-344 336-344 336-344

3. 8. 17. 8. 31. 8.
Vorsewalzte Blocke
fob Antwerpen £ 4.13.6.bisd4.14.- 4.11.-bis4.13.- 4.11.-bisd.12.-

Knippel,

fob Antwerpen £ 4.18.- 4.16.- 4.15.-bis 4.16.-

Platinen, fob

Antwerpen £ 5.--bis5.16 5.-.-bis5.1.- 5.-.-
Abgesehen von den Trégern war der Walzzeug -

m arkt nicht belebt. Die mittlere Lieferzeit betrug etwa
einen Monat. Es kosteten je t:

3. 8. 17. 8. 31, 8.
Trager, fob Ant-
werpen. . . .Fr. 540—545 530 530
Tréger, fob Ant-
werpen. .£55. —bis 56.— 5.3.6 5.3.6
Stabeisen, fob
Antwerpen . . Fr. 565—575 550—560 550—560

Stabeisen fob

Antwerpen. .£ 5.9.—bis 5.11.- 5.8.— 5.8.—
In Fein- und M ittelblechen war die Geschéfts-
tatigkeit zu Beginn des Monats zufriedenstellend. Grob-

bleche lagen schwach. Aus der Zwangslage heraus, in
der sich zahlreiche Hittenwerke befanden, ihre Auftrags-
bestdnde zu ergdnzen, wurden die von der O. S. P. M.
festgesetzten Preise wenig beachtet, und dies um so weni-
ger, als der ausldndische W ettbewerb besonders in Band-
eisen sehr lebhaft war. Ende August lagen die Liefer-
fristen unter einem Monat. Es kosteten:

Grobbleche fob 3. 8. 17.8. 31. 8.
Antwerpen £6.11.— 6.9.-b. 6.10.6 6.9.- b. 6.10.-
Grobbleche fob
Antwerpen Fr. 675 660—675 670—690
Bleche: Fr, Fr FI'
gio mm ¢ ¢ ¢« 1UO 1125 1125
L T ¢ B 1080 1100 1100
“TH0 s 1025 1025-1050 1025-1050



17. September 1925.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im August 1925.

W dhrend des ganzen Monats waren Schwerfalligkeit
und Unentschlossenheit die hauptsachlichsten Kennzeichen
des Eisenmarktes. Die Geschéaftstatigkeit ging auf ein
MindestmaR zurick, und zwar war die Neigung zu Ge-
schaften in allen Zweigen gleich schwach. Der Streik,
der wéahrend des gréRten Teils des Monats anhielt, lahmte
den Markt. Fur geringere Geschafte machte sich der
ausldndische W ettbewerb bemerkbar, trotz der von den
belgischen Erzeugern eingerdumten Zugestdndnisse. Hinzu
kamen die Unbestdndigkeit der Devisen und die Ferien.
Vom Auslande erteilten allein der ferne Osten, Aegypten
und Sudafrika einige Auftrage, die lebhaft vom W ett-
bewerb umstritten wurden. Wahrscheinlich wird eine
kleine Entspannung fir einige Wochen auf dem Markt
eintreten, da die Lagerbestdnde der bestreikten Hitten-
werke erschopft sind. Die Mehrzahl der Unternehmer ist
jedoch der Ansicht, daR eine ernstliche Erholung des
Marktes in diesem Jahre nicht mehr stattfinden wird.

Der National-Ausschuf der Zentrale des Metall-
arbeiter-Verbandes ist am 27. August 1925 in Brissel
zusammengetreten, um das Ergebnis der im Lande ver-
anstalteten Umfrage wegen des Vermittlungsvorschlages
des Ausschusses zu priufen. Mit einer Mehrheit von un-
gefdhr 67 % haben sich die im Streik stehenden Arbeiter
dem Vorschldge angeschlossen. Infolgedessen haben mehr
als 50 000 Arbeiter die Arbeit am 31. August wieder auf-
genommen. Auf den Eisenhittenwerken im Becken von
Charleroi dauert der Streik fort. 24 Hochdéfen sind hier
gedampft und 13 000 Arbeiter streiken.

Die belgischen Zechenbesitzer haben beschlossen,
den Preis fir Industriekohle um 5 Fr. je t zu erméRigen,
um die belgische Metallindustrie im W ettbewerb gegen die
deutsche und englische Industrie zu unterstiitzen.

Der Roheisenmarkt war sehr schwach, die Preise
wurden stark umstritten. Der ausldndische W etthewerb
war lebhaft und zwang die belgischen Erzeuger zu Zu-
gestdndnissen. Trotz der Befestigung der Devisen zu
einem erhdhten, fur die belgische Ausfuhr ginstigen Kurse,
boten zahlreiche auslandische Werke ihre Erzeugnisse
auf dem Markt zu niedrigerem Preise an. Es kosteten

in Fr. je t:

Belgien: 3.8 7. 8 31, 8.
GieBereiroheisen Nr. 3 325 315-325 320-325
Thomasroheisen Giite

0. M 330 320-330 325

Luxemburg:

GieRereiroheisen Nr.3 330-335 330 325-330
Thomasroheisen Gite
0. M... 330 325 325

Der SchweiBeisenmarkt war gedrickt und die
Geschaftstatigkeit gering. Der Streik hat gerade diesen
Zweig besonders in Mitleidenschaft gezogen. Trotz teil-

weise drangenden Bedarfes waren die Umsatze unbe-

deutend. Es kosteten:

SchweiBeisen Nr.3: 3. 8 17. 8. 31. 8
(Inland) Fr.580—625 580— 625 580— 625
(Ausfuhr L ¢£5.10.-bis 5.11.- 5.9.-bis 5.10.- 5.10.-

SchweiBeisen Nr.4:,

(Inland) Fr.750— 1775 760 760— 770
(Ausfuhr), . £ T.1.-bis7.1.6 7.1.- 7.1.-

Obwohl die Marktlage fir Halbzeug allgemein ruhig
war, hatten einzelne Werke gute Beschaftigung und
leisteten dem fortgesetzten Druck der Kéaufer Widerstand.
Geschafte kamen nur fiar die Ausfuhr zustande. Der
franzdsische W ettbewerb war zu niedrigeren Preisen sehr

lebhaft. Es kosteten:
Belgien: 3.8, 17.8. 31.8.
Fr. Fr. Fr.
Vorgewalzte Blocke (Inl.) 460— 470 470— 480 475
Knippel . 500— 510 510— 520 510-520-
Platinen ) 510— 520 520— 525 520— 530
£ £ £
Vorgewalzte Blocke (Ausf.) 4.14 - 4.14 .- 4.14.6
Knippel N 4.19.-bis 5.-.- 4.5 .-« 4.5.6
Platinen B 5.1.. 5.1.6 5.2.-
Luxemburg: Fr. Fr. Fr.
Vorgewalzte Blocke (Inl) 465 475 470— 475
Kniippel 500 510 515
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3. 8. 17. 8. 318
Fr. [Fr. I
Platinen (Inl.) 515 520 515— 525
Vorgewalzte Blocke (Ausf) 4.14 .- 4.15.- 4.15.-
Knippel . 4.19.- 4196 4.19 -
Platinen 5.1.- 5.1.6 5.2.-

Am schwersten lag der W alzzeugm arkt danieder.
Zahlreiche Hiuttenwerke Ubernahmen aus dem Zwang
heraus, ihre Auftragsbestdnde zu erneuern, Auftrdge zu
jedem Preis und machten auf die schon schwachen Preise
weitere Zugestandnisse, insbesondere bei Stabeisen und

Trdagern. Der auslandische Wettbewerb war lebhaft und
wulBte sich zahlreiche Auftrage zu verschaffen. Es kosteten:
Belgien : 3. 8. 17. 8. 31. 8.
Stabeisen (Inland) Ff 560 550 540
N (Ausfuhr) £ 5.09.- 5.8.- 5.7.-
Tréager (Inland) Fr. 550 540 535
. (Ausfuhr)) £ 55.- 5.4.- 5.3.6
Drahtstabe 5.19.- 5.17.- 5.17.-
Zaineisen " 6.2.- 6.1.6 6.1.-
W alzdraht (Inland) Fr. 590 575 575
. (Ausfuhr) L £ 5.4 5.12.- 5.12.-
Fr. Fr. Fr.
Bandeisen (Inland) 765 755 750
Kaltgerecktes Bandeisen
(Infand) 1075 1050 1050
RunderDraht (Inland) 1225 1225 1200
N N (Ausfuhr) 1135 1150 1140
Viereckiger Draht (Inland) 1290 1275 1250
B . (Ausfuhr) 1165 1160 1150
Sechseckiger Draht (Inl.) 1300 1300 1275
N . (Ausfuhr ) 1190 1190 1175
Luxemburg: £ £ £
Stabeisen 5.9.6 5.9.- 5.9.-
Trager 5.4.8 5.3.6 5.3,
Drahtstabe 5.19.- 5.18.- 517.C

Die Marktlage fir Drahterzeugnisse war nicht
mehr so gldnzend wie im Juli, obwohl die Mehrzahl der
Hutten noch bis Anfang Oktober gut beschaftigt ist. Der
inlandische Markt erteilte keine Auftrdge mehr, und im
Ausfuhrgeschéaft, wo die Nachfrage noch recht bedeutend
war, stritten die Kaufer scharf um die Preise. Die Haltung
der Verkéufer, die Zugestdndnissen abgeneigt waren,
verhinderte hier die Mehrzahl der Geschéfte. Unter diesen
Umstdnden waren die Preise trotz ihrer Festigkeit nur

Nennpreise. Es kosteten:
3. 8. 17.8. 31 8.
Fr Fr. Fr
Drahtstifte (Inland) 840-850 840 840
" (Ausfuhr) 840. 830 840
Gegluhter Draht (Inland) 840-850 835 840
" " (Ausfuhr). 840 850 850
Blanker Draht (Inland) . . 800 810 815
" » (Ausfuhr) . 800 810 810
Verzinkter Draht (Inland) . 1050 1075 1075
" » (Ausfuhr) 1050 1060 1060
Stacheldraht (Inland) 1250 1250 1250
” (Ausfuhr) 1250 1250 1250

Der Blechmarkt war sehr schwach, besonders fir
Grob- und Mittelbleche. Der auslandische W ettbewerb
war aulBerdem wédhrend des ganzen Monats sehr lebhaft.
Die franzésischen Werke boten, um ihre erschépften Auf-
tragsbestdnde aufzufiillen, zu sehr niedrigen Preisen an.
Nach polierten und verzinkten Blechen bestand wenig

Nachfrage. Es kosteten:

Thomasbleche: 3. 8. 17. 8 31. 8
5 mm u. mehr (Inland) Fr. 675 665 660
5 u. mehr (Ausfuhr) f 6.11.6 6.10.- 6.9.6
4 (Ausfuhr). . . . £ 6.13.- 6.12.- 6.11.—
3 (Inland) . . . . Fr. 730 730 725
3 (Ausfuhr). . . . £ 7.1.3 7.1.— 7.1.-
2 (Inland) . . . . Fr. 880 875 875
2 ,  (Ausfuhr). . . . £ 8.8. - 8.8. - 8.7.6
wz .. (Inland) . ... Fr. 940 950 950
1% .. (Ausfuhr). . . . £ 936 9.3.6 9.3.-
1 (Inland) . . . . Fr. 1100 1125 1125
1 (Ausfuhr). . . . £ 9.16.- 9.16.6 9.16.-
vz » (Inland) . . . . Fr. 1200 1250 1240
vi , (Ausfuhr). . . . £ 11.86 11.8.— 11.8.—
Breiteisen (Inland) . . . Fr. 735 750 750
Breiteisen (Ausfuhr) . . £ 6.10.- 6.10.- 6.9.6

Thomaswellbleche:
5 mm u. mehr (Inland). Fr. 735 730 730
6 s, U. mehr (Ausfuhr) £ 6.18.- 6.17.6 6.17.-
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3. 8. 17.8. 31. 8.

Polierte Bleche . . . . Fr. 1500 1475 1475
Verzinkte Bleche:

Imm Fr. 1725 1700 1700

8lioc > 1850 1825 1825

510 » o 2300 2300 2300

Aufdem Schrottm arkt fehlte es an jeder Geschéfts-

tatigkeit. Die Preise waren lediglich Nennpreise. Es
kosteten in Fr. je t:

3.8, 17.8. 31.8.
M artinschrott . . . . 270 270 270
Hochofenschrott . . . 245 245 245
Drehspéane ... 205 205 205
la, W erkstattenschrott 350 350 350

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im August 1925.

W ahrend der ersten zehn Tage des August ruhte prak-
tisch jede Geschaftstatigkeit infolge der Bankferien und
der jahrlichen Wochenferien in einigen Industriebezirken.
Dieses Jahr wurden die Ferien in manchen Féllen Uber die
Woche hinaus verlangert, da nur wenige der englischen
Eisen- und Stahlwerke so viel Auftrage in ihren Biichern
hatten, die einen friheren Arbeitsbheginn verlohnten.
Man zog jedoch insofern Vorteil aus den Ferien, als Wieder-
herstellungs- und Erneuerungsarbeiten auf den Werken
vorgenommen winden. W é&hrend es in der Industrie sehr
still war, herrschte in den Haéandlerkreisen eine gewisse
Tatigkeit, da diese durch die Moglichkeiteines Bergarbeiter-
und Transportarbeiterstreiks beunruhigt waren und ihren
Bedarf so schnell wie mdglich zu decken begannen. Diese
Nachfrage war jedoch kiinstlicher Natur und nicht im-
stande, die Preise zu beeinflussen. Mit der Beilegung des
Bergarbeiterstreiks durch Begierungsversprechungen auf
Unterstitzung ging das Kaufgeschéaft wieder zuriick. Die
Geschaftsstille (lauerte ohne Unterbrechung auch die zweite
und dritte Augustwoche an; ein klarer Beweis fir die
Geringfugigkeit der Nachfrage war die Tatsache, daB die
Preise fiir Festlandsware fortgesetzt sanken trotz des Rick-
ganges der belgischen Stahlerzeugung, die auf ungefahr
250 000 t gesché&tzt wird. In der letzten Augustwoche
nahm die Nachfrage betrachtlich zu, was als Anzeichen
flir eine besseres Geschéaft wahrend des Monats September
angesehen wurde.

Das Ausfuhrgeschdft im August zeigte gegeniber
dem Juli keine Besserung. Die Mitte August amtlich
bekannt gegebenen Ausfuhrzahlen wiesen wohl eine be-
trachtliche Erhdhung auf, aber diese Zahlen betrafen im
weiten Umfange Ausfuhrmengen, die noch auf alte Ver-
trage hin geliefert waren. Wahrscheinlich aber haben
auslandische Werke wéhrend der letzten 14 Tage des
Monats August in groBerem Umfange Kaufe getdtigt,
als zu irgendeiner Zeit im Mai oder Juni. Abgesehen von
einer lebhaften Nachfrage nach Feinblechen vom fernen
Osten in solchen AusmaBen, die tatsdchlich allein von
britischen und amerikanischen Werken geliefert werden,
zeigte das Ausfuhrgeschaft keine Besonderheiten. Auf-
trage fur Bleche gingen regelméaBig wahrend des ganzen
Berichtsmonats ein. Die Blechwalzwerke waren die ein-
zigen, die nach der Ferienzeit mit erhdhten Auftrdgen wie-
der an die Arbeit gingen. Naéachst den Blechen wies die
tberseeische Nachfrage nach WeiRblechen die grofte
Besserung auf. Die Erzeuger konnten die Lager um unge-
fahr 70 % vermindern; dieses zusammen mit den Be-
mihungen, die frihere Weiblechverkaufsvereinigung zu
erneuern, veranlalBten den Markt zu einer festeren Haltung
und die Preise stiegen von 18/9 S (Grundlage 20 bis 14 g)
auf 19/3 8.

Der Eisenm arkt blieb lustlos. Zu Beginn des August
betrugen die Nennpreise fir bestes Rubio 20/6 S cif
Middleshrough; zu tatsdachlichen Geschaften ist es jedoch
nicht gekommen. Die Fracht Bilbao-'Middlesbrough blieb
auf 6 S stehen. Mittelmeererz wurde notiert mit 18/6 bis
19/—aS, wihrend die Fracht 6/— bis 6/6 S betrug. In
Cumberland bewirkte die geringe Nachfrage das Stillegen
einiger Gruben; die besten Sorten Cumberlanderz wurden
zu 19 bis 20 S, die gewdhnlichen Sorten zu 15 bis 16 S
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gehandelt. Die Preise zeigten wéhrend des ganzen Monats
nur geringe Aenderungen. Das Hauptereignis war ein
Rickgang in den Preisen fir Rubioerz von ungefdhr
6 d. Geschafte von einiger Wichtigkeit wurden nicht be-
obachtet.

Der erste Teil des Berichtsmonats verlief fur die
britischen Roheisenhersteller schlecht. Nachdem die
geringe, auf der Furcht vor dem Bergarbeiter- und Trans-
portarbeiterstreik beruhende Kauflust voribergegangen
war, zeigten die Verbraucher nur noch wenig Aufmerk-
samkeit fir den Markt. Northamptonshire-GieBereiroh-
eisen Nr. 3 wurde notiert zu 72 S frei mittelenglische
Werke, Derbyshire-GieBereiroheisen mit 77 8; zu Ende der
dritten Augustwoche gingen diese Preise auf 71/6 bzw.
76/6 S zuriick. Cleveland-GieRereiroheisen Nr. 3, das zu
Beginn des Augusts mit 70/— S notierte, lag fortgesetzt
schwach, doch &nderten sich die Preise nicht bis zur letzten
Woche, wo sie auf 69/— S zurlickgingen. Zu Anfang
August lieR der Wettbewerb des Festlandes auf dem briti-
schen Eisenmarkt sichtlich nach, aber bald darauf nahm
er wieder zu und die Preise wurden lebhafter umstritten.
Fur 2,5- bis 3prozentiges siliziumhaltiges Roheisen sanken
die fob-Preise von 62/— auf 61/— S, doch wurde auch
Uber Geschafte zu 60 S fir Lieferung im August berichtet.
Erst gegen Ende des Monats zeigten die englischen Stahl-
werke einige Aufmerksamkeit fir Thomasroheisen. In-
folgedessen waren die Preise so schwach, da kaum gesagt
werden kann, zu welchen Preisen Geschafte tatsachlich
abgeschlossen wurden. Der meistgenannte Preis fur
Lincoln-Thomasroheisen betrug 75 S frei mittelenglische
Werke, doch wurde dieser Preis bei Gelegenheit unter-
schritten. Gegen Ende des Monats wurde festlandisches
Thomasroheisen zu Wetthewerbspreisen notiert und mit
gewissem Vorbehalt zu 61 und 62 S fob angeboten.

Die Nachfrage nach Halbzeug schwankte im Ver-
lauf des Monats August. Zu Beginn des Monats war das
Geschaft praktisch tot, aber die Verhéltnisse besserten
sich spater. Die britischen Hersteller von vorgewalzten
Blocken, Knippeln und Feinblechbrammen klagten bitter-
lich Uber den scharfen Wettbewerb des Festlandes, hielten
jedoch ihre Preise fiur Knlppel auf einer Hdohe von
£ 6.10.— bis 6.12.6. In Siudwales wurden franzdsische
Feinblechbrammen Anfang August zu £ 5.10 frei Werk
verkauft, wéahrend die Preise der Ostlichen Stahlwerke
£ 6 betrugen. Mitte des Monats verkauften die franzo-
sischen Werke die Feinblechbrammen mit £ 5.6 frei Sid-

wales, obwohl die Preise, die von der Mehrzahl der
Festlandshersteller gefordert wurden, £ 5.6 cif Hafen
Studwales betrugen. Im Verlauf des Monats wurden

die Preise etwas fester, so daB die ganz niedrigen Notie-
rungen verschwanden oder lediglich von den festlandischen
Héandlern gemacht wurden, die vermutlich ins Geschaft
kommen wollten. Ende August wurde eine gewisse Menge
Festlandsknippel von schottischen Werken zu £ 5.2.6
frei Werk gekauft. Um diese Zeit boten die deutschen
Erzeuger reichlich an und ein umfangreicher Kauf von
mehreren 1000 t zwei- bis vierzolliger Knippel wurde von
einem schottischen Werk zu £ 4.10.— fob getédtigt. Die
Nachfrage nach Walzdraht war wahrend des Monats
gering. Die meisten englischen Verbraucher schienen
gut eingedeckt zu sein und auch die Nachfrage aus Ueber-
see war weniger lebhaft als wahrend des Monats Juli.
Die Festlandpreise fur Walzdraht betrugen wéahrend des
ganzen Monats £ 5.12.— bis 5.13.— fiir Thomasgute und
5.17.6 bis 6.—.— Siemens-Martin-Gilite; zu Ende des
Monats erhielt ein deutsches Werk einen Auftrag von
einigen 1000 t der letztgenannten Gite zu £ 5.16.— fob.
Zu Ende des August ermé&Bigten einige britische Her-
steller von Knippeln ihre Preise etwas und boten mit
Vorbehalt zu £ 5.—.— fob an.

Die Verhéltnisse auf dem Markte fir Fertigerzeug-
nisse blieben wéhrend des Berichtsmonats unverdndert.
Die Preise der englischen Werke gingen fir alle Erzeug-
nisse um ungeféhr 2/6 <Szuitick. Die Marktlage war jedoch
so lustlos, dal die Werke der Ueberzeugung waren, daf
keine Preisherabsetzung die nétigen Kéaufer auf den Markt
bringen wiirde. Zu Beginn des Monats notierten die eng-
lischen Werke Stabeigen, aus festlandischen Knilppeln
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung im August 1925,
7. August 14, August 21. August 28. August
Britischer Fest- Britischer Fest- Britischer Fest- Britischer Fest-
Preis landspreis Preis landspreis Preis landspreis Preis landspreis
£ S £ Sd £ S £ S £ S £ S £ S £ S
GieBerei-Roheisen  (fobh) 3106 320 3100 320 3100 316 390 310
Thomas-Roheisen (fob) 3110 320 3110 320 3110 320 3100 3 16
Vorgewalzte Blocke 6 80 4126 6 76 496 6 50 490 6 50 480
Knippel 6 10 0 4140 6100 4120 6 10 0 4120 6 76 411 6
Feinblechbrammen 612 6 416 6 6 12 6 4160 6120 416 0 612 6 4150
Thomas-W alzdraht 9100 512 6 9100 512 6 9100 512 6 9 86 5126
Handels-Stabeisen § 50 5 90 8 50 5 86 8 50 5 80 8 26 5 70
gewalzt, mit £ 8.5.—, wéahrend Stabeisen, aus britischen nur einige Werke fiir die Herstellung von schmied-

Knippeln gewalzt, £ 9.2.6 frei Werk und £ 8.10.— fob
kostete. Demgegeniber verkauften festlandische Werke
Stabeisen mit £ 5.9.— fob. Die britischen Herstellerpreise
fur Tréger betrugen £ 8.5.— frei Werk und £ 7.5.— fob,
gegeniber Festlandpreisen von £ 5.4.— und 5.5.— fob.
Es ist zu bemerken, daB, wenn die freie Lieferung in
Betracht gezogen wird, die englischen Inlandspreise auf
Hohe der Ausfuhrpreise und in einigen Fallen sogar
darunter gefallen sind. W&hrend des ganzen Monats
trug das Geschaft den Charakter des von-der-Hand -in-
den-Mund-Lebens. Zu Ende des Monats wurden die Preise
etwas besser; die britischen Werke boten 3 806llige Pla-
tinen zu £8.15.— an und Winkel und Trager mit£ 8. —. —
frei London. Die Festlandpreise fiur den gleichen Zeit-
raum zeigten eine stdrkere Abnahme, obwohl einige der
bekannt gewordenen Preise wahrscheinlich von belgischen
Werken herrihrten, die durch den Streik in Mitleidenschaft
gezogen waren und fir unbestimmte Lieferung anboten,
mit der Absicht, die Beziehungen zu ihren Abnehmern auf-
rechtzuerhalten. Ende des Monats war festldndisches Stab-
eisen auf £ 5.7.— zurickgegangen, wéhrend Spekulations-
verkéufe festlandischer Héandler zu £ 5.6.— gemeldet
wurden. Trager wurden mit £ 5.3.— bis 5.4.— angeboten.
Das Geschaft in Schiffsblechen war verhéltnismaBig be-
deutungslos und die Festlandpreise gingen von £ 7. —.—
fob auf 6.10.— zurick, ohne jedoch dadurch die Auf-
merksamkeit der Verbraucher auf sich zu ziehen.

Ueber die Preisentwicklung im August unterrichtet
Zahlentafel 1.

Preisermé&Bigung fir Ruhrkohle. In der M it-
gliederversam m lung des Rheinisch-W estfélischen Koh-
lensyndikats vom 10. September 1925 wurde der Syndi-
katsvertrag, der von einem RedaktionsausschuR einer
Durchprifung unterzogen worden war, in seiner endgul-
tigen Fassung genehmigt. Ferner wurde trotz der schwie-
rigen Lage des Ruhrbergbaus beschlossen, mit W irkung
vom 1. Oktober d. J. an die Verkaufspreise um einen

der Herabsetzung der Umsatzsteuer um V> %
entsprechenden Betrag zu ermdafigen, um den Preis-
senkungsbestrebungen der Regierung nicht durch eine
an sich berechtigte Ausnahme Abbruch zu tun. Die
M arktlage wurde dahin gekennzeichnet, daR die Ver-
minderung des Absatzes in den letzten Monaten zum
Stillstand gekommen ist.

Vom Stabeisenverband. — Die V erkaufsstelle des
Verbandes hat am 9. September 1925 ihre Tatigkeit

aufgenommen. Bisher erfolgte der Verkauf noch durch
die Werke fur Rechnung des Verbandes.

Vom Grobblechverband. — In der Hauptversammlung
des Grobblechverbandes am 11. September 1925
wurde festgelegt, daB die Geschéaftsstelle am 21. September
1925 ihre Verkaufstatigkeit zu den bisher festgesetzten
Preisen aufnimmt.

Zur Neugrindung des Fittingsverbandes. — Der im
Jahre 1920 errichtete Fittingsverband ist am 5. Sep-
tember 1925 auf die Dauer von drei Jahren neuge-

grindet worden als Preiskonvention mit festgelegtem
Inlandsabsatz. Dem Verband, dem bisher noch einige
Werke fernstanden, gehdren nunmehr sémtliche deutschen
Werke zur Herstellung guBeiserner Fittings an. Da

eisernen Verbindungsstiicken in Frage kommen, dirfte
kein ZusammenschluB dieser Werke zu einer festen Preis-
konvention erfolgen; allerdings sind untereinander Richt-
preise vereinbart worden.

Deutsch-franzosisches Saarabkommen. — Im Reichs-
gesetzblattl) ist das Gesetz iber die Vereinbarung zwi-
schen Deutschland und Frankreich vom 11. Juli 1925
Uber den Warenaustausch zwischen Deutschland und dem
Saarbeckengebiet vom 26. August 1925 verkindet worden.
Der Artikel 3 dieses Gesetzes lautet:

,Dieses Gesetz tritt mit dem auf die Verkindung
folgenden Tage in Kraft.”

Aus dieser Verkiindung des Gesetzes im Reichsgesetz-
blatt in Verbindung mit dem vorgenannten Artikel 3
des Gesetzes kdnnte man die irrtimliche SchluRfolgerung
ziehen, daB das Gesetz tatsachlich vom 9. September an
fur den Warenaustausch zwischen Deutschland und dem
Saargebiet praktisch in Anwendung tritt. Das ist
jedoch nicht der Fall. Der Austausch der Ratifikations-
urkunden ist vielmehr davon abhéngig, daB ein Abkommen
zwischen den eisenschaffenden Industrien Frankreichs
und des Saargebietes die gemeinsame Zustimmung der
deutschen und der franzosischen Regierung gefunden hat,
und daB ferner eine befriedigende Ldsung des am 30. Juli
1925 erlassenen franzésischen Kohleneinfuhrverbotes er-
reicht wird. Es 148t sich heute noch nicht Ubersehen,
zu welchem Zeitpunkt das Abkommen praktisch wirksam
werden wird.

Osterreichischen Eisenindustrie im
zweiten Vierteljahre 1925. — In der Berichtszeit waren
die Eisenwerke mangels eines entsprechenden Inlands-
absatzes gezwungen, sich hauptsachlich auf die Ausfuhr
zu verlegen. Es lagen fur die Ausfuhr ziemlich bedeutende
Auftrage vor, namentlich aus Italien, Rumanien und Sid-
slawien. Die Ausfuhr erfolgte jedoch zu sehr gedrickten
Preisen. Der osterreichische Inlandsabsatz war sehr
schwach, und namentlich in Stabeisen wirkte der fremde
W ettbewerb derart preisdriickend, daR die groBen Walz-
werke Miuhe hatten, beim Verkauf die Gestehungskosten
hereinzubringen, wéahrend es einige kleinere Werke vor-
zogen, den Betrieb Uberhaupt einzustellen. Immerhin
konnte die Erzeugung in der Berichtszeit gegenliber dem
ersten Vierteljahr 1925 wesentlich erweitert werden.
Die Roheisenerzeugung stieg vonrd. 74 8001 auf 111 5001,
die Stahlerzeugung erhéhte sich von 103 7001 auf 1253001.
Die Edelstahlwerke, die ihre Ausfuhr weiter ausdehnen
konnten, erzeugten im zweiten Vierteljahr 9836 t Stahl
gegen 7903 t im ersten Vierteljahr 1925. Auch die Erzeu-
gung an fertiger Walzware ist merklich gestiegen; sie er-
reichte rd. 94 500 t gegen 77 700 t. Die Preise, welche die

Die Lage der

Eisen- und Stahlwerke namentlich bei der Ausfuhr er-
zielten, waren durchweg unbefriedigend und erreichten
namentlich hei den kleineren Werken oft nicht die Ge-
stehungskosten. Am 0&sterreichischen Markt machten
sich insbesondere die Angebote der deutschen Eisen-
industrie in Stabeisen stark bemerkbar.

Ueber Erzeugung, Verkaufspreise und Lohne gibt

nachstehende Zusammenstellung AufschluR:

> 1925, Nr. 41, Teil Il, S. 823/54.
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. . . . suchungen, und 148t dann dariber hinaus das Ergebnis

F— I. Vierteljahr 0. Vierteljahr R . .
Erzeugung in t: 1925 1925 eigener Beobachtungen, stellenweise sogar unter begriin-

deter Ablehnung der Ansichten des Vaters, folgen.

EiSENerze oo 72 094 319 899 Eine Angabe der Hauptabschnitte dirfte die be-
Stein- und Braunkohle 829 014 736 317 handelten Tatsachen besser dberschauen lassen, als es ein
Roheisen.. . 74 781 111 447 Eingehen auf Einzelfragen erméglichte, die hier auf streng
Stahl 103 642 125 262 wissenschaftlicher Grundlage vor dem Leser aufgerollt und
W alz-und Schmiedewar 77 729 94 437 kritisch beleuchtet werden. Ausgehend von den Aufgaben

Durchschnittl. Verkaufspreis je tin Schilling:

Braunkohle 16-56 16-56
Roheisen 177,50 175,-
Knippel. 230,- 226,-
Stabeisen. 315,- 301,60
Formeisen 355,- 341,60
Grobbleche . 330-350 330-350
W alzdraht.... 287,- 296,50

Arbeiterverdienst je Schicht in Schilling :

Kohle Hauer ... 6,70 6,70
" Arbeiter 4,56 4,56
Erz Hauer. . 7,56 7,56
Eisen Arbeiter 8,98 9,49
Stahl Arbeiter 7,80 8,02
United States Steel Corporation. — Im Monat Ju li
hat der Auftragsbestand des Stahltrustes einen wei-

teren Rickgang erfahren, der sieh allerdings in be-
scheideneren Grenzen als die Vormonate hewegt.
Wie hoch sich die jeweils zu Buch stehenden uner-
ledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse wahrend
der letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zu-

sammenstellung ersichtlich:
1923 1924 1925
t t t
31. Januar 7 021 348 4 875 204 5 117 920
28. Februar . 7 440 533 4 991 507 5 369 327
31. Mérz 7 523 817 4 859 332 4 941 381
30. April 7 405 125 4 275 782 4 517 713
31. Mai 7 093 053 3 686 138 4 114 597
30. Juni 6488 441 3314 705 3 769 825
31. Juli. 6 005 335 3 238 065 3 596 098
31. August 5501 298 3 342 210 —
30. September 5 116 322 3 529 360 —
31. Oktober 4 747 590 3581 674 —
30. November . 4 438 481 4096 481 —
31. Dezember 4516 464 4 893 743 —

Buchbesprechungen.

Potonid, Robert, Dr., Privatdozent a. d. Bergbauabtei-
lung d. Techn. Hochschule Berlin, beauftragt mit Vor-
lesungen Uber Kohlenpetrographie, Assistent a. d. Preuf.
Geologischen Landesanstalt: Einfihrung in die all-
gemeine Kohlenpetrographie. Mit 80 Abb. Berlin
(W 35, Schoneberger Ufer 12a): Gebriider Borntraeger
1924. (X, 285 S.) 8» Geb. 12 G.-M.

DafB die Kohle eines unserer wirtschaftlich wichtigsten
Gesteine darstellt, kann nicht bestritten werden. Um so
befremdlicher ist es daher, daB das Schrifttum, auch das
auslandische, trotz der groRen Zahl von Lehrbichern und
Abhandlungen lber die Gesteinswelt und die verschieden-
artigsten Sondergruppen der Gesteine bislang noch keine
zusammenfassende Darstellung der petrographischen Ver-
héltnisse der Kohlengesteine aufwies. Das vorliegende
Werk fillt also im wahrsten Sinne des Wortes eine Licke
aus. Wirmiussen daher dem Verfasser fiir den ersten Versuch
einer Kohlenpetrographie dankbar sein, selbst wenn das
Erreichte der GroRe des Stoffes noch nichtin allem gerecht
geworden sein sollte.

Zundchst ist mit Befriedigung festzustellen, daR sich
kein Unberufener der Aufgabe gewidmet hat. Versehen
mit dem guten wissenschaftlichen Ristzeug in der Frage
der Kohlenbildung, das der zu frih verstorbene Vater
Potonie dem Sohne mitgegeben, konnte dieser an den Wegen
weiterbauen, die jener vorgezeichnet und angelegt hatte.
Und so stitzt sich im vorliegenden Werke der Verfasser
auf die grundlegenden Ergebnisse der vaterlichen Unter-

der Kohlenpetrographie wendet sich der Verfasser der
Entstehung wund Einteilung der Kohlen zu und erdrtert
zunéchst das makroskopische Gefiige der Kohlen und seine
Grinde und weiter die petrographischen Bestandteile der
Kohlen und die Beteiligung der verschiedenen Stoffe des
Pflanzen- und Tierkorpers an ihrem Aufbau. Besonders
der letzte Abschnitt verrdt die Ergebnisse eigener For-
schungen. DaR man sich nicht allen Ansichten des Ver-
fassers vorbehaltlos anschlieRen kann, wie z. B. seiner An-
schauung Uber die Struktur der Pyramidenkohle als osmo-
tische Gebilde, kann nicht verwundern. Die Neuartigkeit
der erst im Anfang ihrer Entwicklung stehenden, mit neu-
zeitlichen Verfahren arbeitenden petrographischen Betrach-
tung der Kohle 1aRt naturgem&B noch manche Frage offen.
Sorgféltig ausgesuchte Abbildungen, die vielfach erstmalig
im deutschen Schrifttum gebrachtwerden, sowie ein ausge-
suchtes Schriftenverzeichnis erhdhen den W ert des Buches.
Alles in allem eine wertvolle Arbeit, die nicht nur dem
Geologen und Petrographen, sondern auch dem Chemiker
und Naturwissenschaftlereine Fiillle von Anregungen bietet.
Es unterliegt keinem Zweifel, daR die weitere Ausgestal-
tung der petrographischen Untersuchungsverfahren der
Kohle auch fiur die Praxis der Kohlenverwertung von
Nutzen sein wird. Dr. P. Kukuk.

Winter, H., Dr., Leiter des berggewerkschaftlichen La-
boratoriums an der Bergschule zu Bochum: Die festen
Brennstoffe. Mit 12 Abb. (u. 2 Beil.). Kempten:
Verlag Josef Kosel & Friedrich Pustet, K.-G., Miinchen,
Verlagsabteilung Kempten, 1922. (VUT, 92 S.) 8° (16°).
Geb. 3,80 R.-Ji.

Von Professor Dr. Adalbert Deckert ist eine Buchreihe
mit dem Namen ,Lebende Biicher” herausgegeben worden,
die sich als Ziel die Darstellung der gesamten Technik
gesetzt hat. Das vorliegende Buch ist als erster Band in
die Gruppe ,Praktische WaéarmeW irtschaft“ eingereiht
worden und bezweckt, wie der Verfasser in seinem Vorwort
besonders erwéhnt, den Leser mit dem Wesen der festen
Brennstoffe eingehend vertraut zu machen und hierdurch
die Kenntnisse Uber die Bildung, das Vorkommen, die Ge-
winnung, die Eigenschaften und die neuzeitlichen Anwen-
dungen derselben zu heben. Das Buch kann daher als eine
Bereicherung unseres warmewirtschaftlichen Schrifttums
angesehen werden und dazu beitragen, die Erkenntnis
tber die Bedeutung der praktischen und verniunftigen
WéarmeW irtschaft zu fordern.

Das Buch umfaRt neben einer kurzen Einleitung Uber
die Beziehungen zwischen Sonnenenergie und Brennstoff-
lager sechs Hauptabschnitte. Der erste Hauptabschnitt
beschaftigt sich mit der Steinkohle, dem fiir die praktische
W armeerzeugung wichtigsten Brennstoffe. In kurzer, all-
gemeinverstdndlicher Form werden Bildung, Lagerstatten,
Gewinnung, Zusammensetzung, Einteilung, wichtigste
Eigenschaften, Verhalten, Aufbereitung, Brikettierung,
Anwendung, Volkswirtschaft und Statistik der Steinkohle
sowie Waéarmepreis und Kohlenhandel besprochen. Be-
sonders beachtenswert ist in dem Unterabschnitt ,Lage
rung® hauptsdchlich der Verlustnachweis der Kohlenhe-
schaffenheitdurch langeres Lagernim Freien; diese Verlust-
quelle wird sehr oft stiefmitterlich behandelt. Im Ab-
schnitt ,,Steinkohlenkoks“ héatte man gern Néaheres uber
moderne Kokereien gelesen, bei denen die Garungszeit doch
wesentlich vermindert und die Leistungen bedeutend er-
héht sind. Man vermift in dem Buche ferner noch einen
kurzen Hinweis auf die Veredelung der Brennstoffe, wobei
besonders die Verflissigung und Verschwelung der Kohle
eine Erwédhnung verdient hdtte. Bei der immer starker sich
entwickelnden Motoren- und Automobiltechnik wird die
Verflissigung der Kohle immer mehr in den Vordergrund
treten.

Bochum. pr, Clemen.



17. September 1925.

Chwolson, 0. D., Prof. ord. an der Universitdt in Leningrad:
Lehrbuch der Physik. 2., verb. und verm. Aufl.
Braunschweig: Eriedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges. 8°

Bd. 4, Abt. 1. Das konstante elektrische Feld.
Mit 154Abb. Hrsg. von Gerhard Schmidt, Professor
an der Universitdt Minster i. W. Mit 154 Abb. 1925.
(VIII, 432 S.) 14 M., geb. 16 M.

Von dem vorliegenden neuen Bande der zweiten deut-
schen Ausgabe des groRen Werkes gilt durchweg dasselbe,
was an dieser Stellel) iber die Darstellungsweise der vorauf-
gegangenen Abteilungen gesagt worden ist. Der um die
Uebertragung des russischen Urtextes in das Deutsche
verdiente Herausgeber hat fur die Bearbeitung des Bandes
das einschlagige Fachschrifttum bis 1924 bericksichtigt
und den Band dadurch noch mehr dem neuesten Stande
der Wissenschaft angepalt. Der Band behandelt in funf
Abschnitten die Eigenschaften und die Quellen des kon-
stanten elektrischen Feldes, die Wirkung des elektrischen
Feldes auf die in ihm befindlichen Kérper, die elektrosta-

tischen Messungen und die Elektrizitdt der Erdatmo-
sphire. Sg.
Werkstoff, Der metallische. Gewinnung, Behandlung,

Veredlung. Hrsg. von Dr. W. Guertler, a. o. Professor
an der Technischen Hochschule Charlottenburg. Leip-
zig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°.
Bd. 2. Sachs, Georg, 3)t.=Qng., Mitarbeiter im
Kaiser-Wilhelm-Institut fir Metallforschung: Grund-
begriffe der mechanischen Technologie der Me-
talle. Mit 232 Abb. 1925. (X, 319 S.) 13 G.-M.

Mit diesem Buche strebt der Verfasser an, wie er
sich selbst ausdriickt, ,einen Ueberblick (ber das umfang-
reiche Tatsachenmaterial der mechanischen Technologie
mit seinen auf den ersten Blick vielfach widerspruchsvoll
erscheinenden Ergebnissen zu gewinnen®. In seinem
abwechslungsreichen Inhalt spiegeln sich in der Tat die
verschiedenen Versuche wider, die im Laufe der letzten
20 bis 30 Jahre gemachtworden sind, um in die verwirrende
Fulle der mechanischen Eigenschaften der Werkstoffe
eine gewisse Ordnung hineinzubringen. Dem Verfasser
erscheinen die hauptsadchlichen Zusammenhange wie folgt:
Spannung und Verformung — Kristalle und Verfestigung
— Aufbau und mechanische Eigenschaften. Einem mecha-
nischen Standpunkte nédhert sich die Betrachtungsweise
am meisten im ersten der drei Abschnitte seines Buches.
Hier werden zunéchst die im Werkstoffprifungswesen
von alters her ausgebildeten Prifverfahren besprochen.
Beim Zugversuch nehmen die neueren Darstellungen
der Forméanderungskurve einen gréferen Raum ein, in
denen die Querschnittsverminderung als die unabhangige
Verénderliche benutzt wird. In den zahlreichen, in Schau-
linien wiedergegebenen neuen Erfahrungstatsachen uber
den Druckversuch vermag ich in dem neuen Gewadnde
nur verhaltnismaRig wenig neue Gesichtspunkte zu er-
kennen. Wegen des stark verédnderlichen Spannungszu-
standes, der in den einzelnen Elementen eines zwischen
zwei reibenden Platten gedrickten, niedrigen Versuchs-
korpers herrscht, 1aRt sich das Verhalten eines gedrickten
W erkstoffes vorlaufig noch schwer beschreiben, wenigstens
solange man den gewdhnlichen Druckversuch zu diesem
Zweck heranzieht. Auch die Kurve der auf den jeweiligen
groBten Querschnitt bezogenen Spannung in Abhédngig-
keit von der Stauchung durfte deshalb nur eine Beziehung
zwischen zwei GréBen nicht einfacher Natur darstellen.
Die Abschnitte UGber plastische Verdrehungsversuche,
ther die mehrachsige Beanspruchung, uUber den Bruch,
lber die verschiedenen Arten der Erkldrung des Begriffes
Hérte usw. enthalten eine wertvolle Zusammenstellung
bzw. Wiedergabe der hauptsdchlichen Ergebnisse der
neueren Arbeiten. Awusfuhrlicher wird die Kerbwirkung
behandelt, mit Wiedergabe der Versuchsberichte von
Ludwik-Scheu und von Moser. — Im zweiten Abschnitt
wird u. a. Uber die Plastizitdt der Metall-Einzelkristalle,
tber die Gefugednderungen infolge einer Kaltbearbeitung,
Uber Rekristallisation berichtet. — Der dritte Abschnitt
ist ein Auszug aus der Lehre von den Metallegierungen. —
Den AbschluB des Buches bildet ein mit groBer Sorgfalt

* St.u. E. 44 (1924), S. 87/8.
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zusammengestelltes Verzeichnis des gesamten inter-
nationalen Schrifttums tber die Metallforschung von mehr
als einem Bogen Umfang.

Das Buch hinterlaBt den Eindruck, daR der Verfasser
bemiht war, das groBe Gebiet der Metallkunde von all
den Seiten zu beleuchten, von denen aus die Aufgaben

der Metallforschung gegenwartig bearbeitet werden. Diese
schwierige Aufgabe hat er in verdienstvoller Weise zu
fordern versucht. A. Nadai.

Oelschlager, Julius, ®ipl.*5ng., Stadtischer Baurat, Ober-
ingenieur, Wismar: Der W da&rmeingenieur. Fihrer
durch die industrielle WarmeW irtschaft, fir Leiter
industrieller Unternehmungen wund den praktischen
Betrieb dargest. 2., vervollkommnete Aufl. Mit
364 Fig. im Text und auf 9 Taf. Leipzig: Otto Spamer
1925. (VIIl, 572 S.) 8. 21 G.-M, geb. 24 G.-M.

Leider hat sich der Verfasser nicht dazu verstehen
kénnen, die schon bei Gelegenheit der Besprechung der
ersten Auflage durch Oberingenieur H. B leibtreul) be-
mangelte Einteilung zu &ndern. Es bedarf hierzu aller-
dings einer vélligen Umarbeitung, die jedoch die end-

losen Wiederholungen vermeiden wirde, die dadurch
entstehen, daB nach allgemeinen Gesichtspunkten, wie
Vergasung — Verbrennung — usw., und nicht nach

Fachgruppen gegliedert ist. Es berthrt wirklich eigen-
artig, wenn Hochofen, Ring6fen und Kacheléfen in einem
Atem behandelt werden.

Solche AeuBerlichkeiten, die hadufig genug zu finden
sind, leiten zu der Bemerkung Uber, dalR beim Durch-
lesen des Buches genau festzustellen ist, auf welchen
Gebieten der Verfasser zu Hause ist, und wo er sich
auf die Bearbeitung der Literatur verlassen muB. Es
ist eben heute fir einen einzigen Menschen immadglich,
ein ,Kompendium*“ {ber die Warmewirtschaft zu
schreiben in dem Umfange, wie es dem Verfasser vor-
geschwebt hat, ohne daB wesentliche Gebiete, auf denen
man nicht Fachmann ist, darunter leiden.

So hat auch die Besprechung des Hittenwesens
nicht die Vertiefung erfahren, die nach den vielen frucht-
bringenden Arbeiten der letzten Jahre notwendig ge-
wesen wdre, und das macht sich heute noch mehr als
zur Zeit der ersten Auflage bemerkbar. Dazu finden
sich grundlegende Irrtimer im Verstandnis verbrennungs-
technischer Vorgadnge. Ein Satz wie: ,Die dem Hoch-
ofen zugefihrte Luft muB auf 700 bis 800° erwéarmt
werden, da sie in der heifesten Zone eingefihrt wird“,
miBte eigentlich in einem solchen Buche unmdglich sein.
DaB heute noch ein Unterschied der Verbrennung
zwischen festen, flissigen und gasformigen Brennstoffen
gemacht wird, ist Uberholt, der Aggregatzustand hat mit
der Verbrennung an sich nichts zu tun; auBerdem ver-
lauft die Verbrennung fast aller Stoffe Giber die Vergasung.
Hierhin gehért auch die besondere Anfihrung der Bone-
Schnabel-Feuerung als ,flammenlose Verbrennung®.
W ir wissen doch heute, daf dies nur ein Schlagwort ist,
daB eben durch die Steineinlage die Verbrennung des

Gases sich dem Idealzustand der Verbrennung, der
punktférmigen, nahert, ohne flammenlos zu sein.
Sehr stiefmitterlich ist unser Sorgenkind, der

Siemens-Martin-Ofen, behandelt; die Wé&rmelubergangs-
verhé&ltnisse und die Speicherung in den Kammern sind
sehr oberflachlich abgetan. Vom Kuppelofen heif3t es:
»Im Kupolofen wird durch die eingeblasene Luft der
zwischen dem Eisen geschichtete Koks zu Kohlensaure
verbrannt, so daR dann die heifen Verbrennungsgase (!)
das Schmelzen des Roheisens veranlassen. Es wird so
viel Luft geblasen, daR die Abgase fast nur CO02ent-
halten (!), daher wird die ganze Verbrennungswéarme
des Kokses nutzbar gemacht.* Und die Wirkung des
glihenden Kokses ? Und die 12 bis 18 % CO im Abgas ?
AuBer einigen verstreut zu findenden Walzwerksdéfen
ist Uber die Wéarme- und Kraftwirtschaft des Walzwerks
nichts zu finden, ebenso sind diejenigen Kokereifragen,

die den Berg- und Hittenmann z. Z. bewegen, nicht
behandelt; der Abschnitt Gber MeBwesen entspricht
nicht dem Stande der Technik, ebensowenig tun dies

i) St. u. E. 42 (1922), S. 161/2.
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einige Abbildungen des Hduttenwesens, z. B.
Hochofens.

Aus dem mit ungeheurem Flei zusammengetra-
genen Stoffe des Buches lieRe sich auch fur Hittenleute
etwas machen, wenn der Verfasser unter grundlegender
Aenderung der Anordnung statt episch in die Breite zu
gehen, das Wesentliche und Grundlegende mehr betonen
wirde. Das Wesentliche der Huttenwerkswarmewirt-
schaft ist nicht die Beherrschung der Warme, sondern
die Beherrschung der Verfahren und Vorgédnge und die
Beherrschung der Erzeugung. In seinem augenblick-
lichen Zustande bringt das Buch den Lesern von ,,Stahl
und Eisen®* und denen der Berichte der Fachausschiisse
des Vereins deutscher Eisenhittenleute nichts Neues.

$>r.*3h3- H. Lind.

die des

Becker, Karl, 2)r.=Qti0., Berlin-Steglitz:
strahlen alsHilfsmittel fur die chemische Forschung.
Mit 60 Abb. Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn,
Akt.-Ges., 1924. (V, 97 S.) 8. 5,50 G.-M.

(Samlung Vieweg. H. 73.)

Das Heft stellt eine Zusammenfassung der Ergebnisse
der Réntgenforschung wéhrend der ersten 12 Jahre ihres
Bestehens dar; dabei ist in erster Linie Wert auf die che-
mische Seite des Gegenstandes gelegt. Die Darstellung ver-
meidet ein Eingehen auf rein mathematische oder theo-
retisch-physikalische Fragen der Rontgenforschung;einfih-
rende Abschnitte Gber die physikalische Natur der Rontgen-
strab len, Uber die Theorie der Kristallstruktur sowie eine
eingehende Erdrterung der grundlegenden Verfahren nach
Laue, Bragg, Debye-Scherrer usw. erleichtern das Verstand-
nis. Die anschlieBende Uebersicht iiber die Gitterarten der
Elemente und eine Zusammenstellung der rdntgenogra-
phisch bestimmten Gitter anorganischer und organischer
Verbindungen sowie von Mischkristallen macht das Buch
firdiejenigen Leser wertvoll, die in kurzer Zeiteinen Ueber-
blick Uber das reizvolle, auch fiir den Metallographen nicht
unwichtige Gebiet zu gewinnen winschen.

F. Wever.

Die Rontgen-

Ashton, Themas Southcliffe, M. A., Senior Lecturer in Eco-
nomicsin the University of Manchester: Iron and Steel
inthe industrial Revolution. (With 8pl. and 1 map.)
Manchester: University Press—London, New York &c.:
Longmans, Green & Co. 1924. (X, 265 p.) 8. 15 S.

Die Zeit von 1700 bis 1815, die der Verfasserin diesem
Buche behandelt, ist wohl die gehaltreichste, nicht nur in
der Industriegeschichte Englands, sondernin der Geschichte
der industriellen Entwicklung dberhaupt. FaBen doch
in diesen Zeitabschnitt die Einfihrung der Verwendung
von Koks zur EisendarsteBung, die Erfindung der Dampf-
maschine und die des Puddelverfahrens, drei Erfindungen,
die infolge ihrer ungeheuren Tragweite die industrielle Vor-
herrschaft Englands im achtzehnten und neunzehnten
Jahrhundert einleiteten und befestigten.

Der Verfasser behandelt nacheinander die Erfindung
von Abraham Darby (Kokshochofen) und Benjamin Hunts-
man (GuRstahl) und schildert dann die Arbeiten von
James W att, Matthew Boulton und den Wilkinsons
(Dampfmaschine). Nach eingehender Wirdigung der Ver-
dienste Corts um das Puddelverfahren geht er auf die Lage
der Eisenindustrie Englands im Krieg und Frieden ein und
legtihre Bedeutung zu Zeiten groBRer Ereignisse, wie Kriege
und Revolutionen, dar. Auch das Verhdltnis zwischen
Arbeitgeber und Arbeitnehmer wird beleuchtet und das
Wesen beider Gruppen in besonderen Abschnitten gekenn-
zeichnet.

Es muB anerkannt werden, daB der Verfasser sich red-
lich bemiht hat, der geschichtlichen Wahrheit mdglichst
nahezukommen, und daR sein Streben infolge des umfang-
reichen Studiums bisher wenig oder gar nicht bekannter
QueRen recht erfolgreich gewesen ist. Das Buch ist infolge-
dessen als eines der besten auf dem Gebiete der technisch-
industrieRen Geschichtsforschung zu bezeichnen und so-
wohl fir den Techniker als auch fir den Volkswirt gleich
bedeutsam und empfehlenswert. Unter den AbbRdungen
sind besonders die z. T. erstmalig verdoffentlichten Bildnisse
der groRen Ménner zu erwdhnen. Die Ausstattung ist gut.

Herbert Dickmann.
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