
ZEITSCHRIFT
FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.

Nr. 43. 22. O ktober 1925. 45. Jahrgang.

Die Härteprüfung von gehärteten Stählen.
Von R. M a i lä n d e r  in Essen.

(E influß  der Härte der verwendeten Kugeln. Versuche mit Diamantkugel und mit kaltgehärteten Stahl
kugeln. Grenzen für genaue Messungen. Meyers Gesetz P  =  a ■ d“ für gehärtete Stähle.)

Bei der H ärtep rü fung  durch K ugeldruck nach 
dem V erfahren von B rinell w ird bekanntlich  

als H ärteziffer der Q uotien t aus der B elastung P  
(in kg) und der Oberfläche des erzeugten E indrucks 
(in m m 2) erm itte lt. Abgesehen davon, daß dieser 
H ärteziffer eine physikalische B edeutung n ich t zu
kom m t1), w ird bei ih rer B erechnung stillschweigend 
vorausgesetzt, daß die K ugel beim E indrücken 
weder bleibende noch elastische Form änderungen 
erfährt. Auch die elastische F orm änderung des 
Probestücks an der E indruckstelle  w ird vernach
lässigt, da der D urchm esser des E indrucks erst 
nach der E n tlastu n g  gemessen wird. Solange das 
Probestück w esentlich weicher als die Kugel ist, 
bleibt der in  dieser Weise begangene F ehler klein. 
Je  m ehr sich aber die H ärte  des zu prüfenden 
Stückes der H ärte  der K ugel nähert, desto stärkere 
Form änderungen w erden an  der K ugel au ftre ten ; 
die H ärte  der P robe w ird  infolgedessen zu klein ge
funden. Is t die H ärte  der K ugel gar wesentlich 
geringer als die des P robestücks, so w ird n ich t m ehr 
die letztere, sondern die H ärte  der Kugel gemessen. 
Diese Beziehungen sind schon früher von S t r i b e c k 2) 
durch einige Versuche zahlenm äßig dargelegt w or
den. Um eine H ärte sk a la  zu erhalten , welche von 
solchen Einflüssen unabhängig  is t, schlug Stribeck 
vor, die H ärte  zu bestim m en, indem  Kugel und 
P la tte  von gleicher H ärte  (oder zwei K ugeln von 
gleicher H ärte ) gegeneinander gedrück t werden. 
F ü r die U eberw achung bei der H erstellung von 
Kugeln eignet sich dieses V erfahren sehr g u t; für 
die H ärtep rü fung  in  anderen Fällen  w ird m an aber 
der E infachheit halber wohl im m er das V erfahren 
von Brinell w ählen, d. h. m an w ird eine N orm al
kugel verwenden. Um einen A nhalt zu bekom m en, 
wie groß der E influß  der H ärte  der Kugel auf die 
d am it ausgeführte H ärtebestim m ung  is t und bis zu 
welcher H ärte  des Probestücks die Meßergebnisse 
noch einigerm aßen den oben genannten  V oraus
setzungen des P rüfverfahrens entsprechen, sind in 
der V ersuchsanstalt der F irm a  Fried . K rupp, A .-G., 
Essen, bereits 1919 einige Versuche ausgeführt

>) Vgl. M e y e r  : Z. V. d. I. 52 (1908), S. 645 ff.
2) Z. V. d. I. 51 (1907), S. 1544/5.

worden, die hier zunächst m itgeteilt werden 
sollen.

Um Kugeln m it verschiedener H ärte  zu erhalten, 
wurde eine Anzahl der üblichen zur H ärteprüfung 
verw endeten 10 - m m  - Stahlkugeln bei steigenden 
T em peraturen angelassen. Ihre H ärte  w urde be
stim m t, indem  zwei gleich harte  Kugeln m it einer 
B elastung von 750 kg gegeneinander gedrückt und 
diese B elastung auf die entstandene B erührungs
fläche bezogen wurde. M it diesen K ugeln w urde 
nun in  üblicher Weise die B rinellhärte verschie
dener S tahlproben bestim m t (B elastung 3000 kg). 
In  Abb. 1 sind die gefundenen H ärten  in  A bhängig
keit von der H ärte  der K ugeln aufgetragen; die an 
dem gleichen P robestück  erm itte lten  P u n k te  sind 
durch Linienzüge m iteinander verbunden. Aus 
diesen Linienzügen ergib t sich, daß das Meßergebnis 
nur so lange von der H ärte  der Kugel unabhängig 
ist, als die K ugeln w esentlich h ä rte r sind als das 
P robestück. N ach Abb. 1 kann  m an annehm en, 
daß die H ärte  der Kugeln (bestim m t nach dem oben 
angegebenen V erfahren) m indestens etw a l,7 m a l so 
groß sein m uß wie die H ärte  (10/3000) der P robe; 
in Abb. 1 w ird diese G renzbedingung durch die ge
strichelte Linie dargestellt3). Die gebräuchlichen 
S tahlkugeln haben eine H ärte  (m it 750 kg B elastung 
bestim m t) von etw a 710 bis 7204); sofern das P robe
stück  eine größere H ärte  (10/3000) als etw a 420 ha t, 
m iß t m an also m it den üblichen Stahlkugeln zu 
niedrige H ärteziffern. Wie Abb. 1 noch zeigt, laufen 
m it abnehm ender K ugelhärte die Linienzüge schließ
lich alle in  die s trichpunk tie rt gezeichnete Gerade 
ein, welche den K ugelhärten  en tsp rich t5), d. h., wenn 
die P robe wesentlich h ä rte r  als die K ugel is t, so 
m iß t m an n ich t m ehr die H ärte  der Probe, sondern 
die der Kugel.

3) E inige V ersuche, wie sie h ier beschrieben w urden, 
s in d  auch  von  S trib eck  (a. a. O.) ausgefüh rt, jedoch  n ich t 
auf die E rm ittlu n g  dieser Grenze ausgedehn t w orden.

4) Vgl. a. S tribeck ; a. a. 0 .,  S. 1500, A bb. 11.
5) D ie m it 3000 kg B e lastung  bes tim m te P la tte n h ä r te  

u n d  die m it 750 kg B elastung bestim m te K ugelhärte  e r
g eben  sich  n ach  d en  A usführungen  v on  S tribeck  (a. a. 0 ., 
S. 1500 u n d  1544) f a s t  gleich groß, w enn K ugel u n d  P la tte  
gleiche H ärte  haben.
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A bbildung 1. E in flu ß  der K u g e lh ärte  auf die H ärtep rü fu n g .

H u ltgren , der kürzlich über die Herstellung 
besonders harter Kugeln berichtete6), hat ähnliche 
Versuche, wie die durch Abb. 1 dargestellten, aus
geführt, wobei er gleichzeitig die bleibenden Ab
flachungen der Kugeln bestimmte. Aus seinen Ver
suchsergebnissen findet er, daß die Grenze, bei 
welcher um höchstens 1 % zu niedrig gemessen 
wird, für gewöhnliche Stahlkugeln bei einer Proben
härte (10/3000) von 525 bis 550, für die „besonders 
harten“ (kaltgehärteten) Stahlkugeln bei einer 
Probenhärte von 675 bis 700 liege. Shore7) hat die 
Grenze, bis zu welcher die gewöhnlichen Stahl
kugeln brauchbar sind, bestimmt, indem er an ver
schieden harten Proben vergleichende Härtemes
sungen, einmal mit 10-mm-Stahlkugeln und einmal 
mit einer 10-mm-Diamantkugel, ausführte; die Be
lastung betrug in beiden Fällen 750 kg. Die Kurven 
für die Härten, die er mit den beiden Kugelarten 
fand, laufen auseinander, wenn die Härte über 325 
(10/750) steigt. Sm ith  und Sand land 8) haben 
Härteprüfungen mit Stahlkugeln und solche mit 
einem pyramidenförmigen Diamanten einander 
gegenübergestellt; der Grenzwert 525 für die Proben-

6) J .  I ro n  Steel In st. 110 (1924, I I) , S. 183; S t. u. E.
44 (1924), S. 1756. Die H ärte  dieser K ugeln, die du rch  
die SK F-N orm a, G. m. b. H ., B erlin , fü r  Zwecke der 
H ärtep rü fu n g  in  den  H andel g eb rach t w erden, is t nach 
dem  H ä rte n  durch  Ablöschen von hoher T em peratur noch

härte, den sie finden, kann mit den oben 
angeführten Grenzwerten aber nicht ver
glichen werden, da der Diamant keine 
Kugelform hatte und für die Stahlkugeln 
wechselnde Belastungen zur Anwendung 
kamen (um einen konstanten Eindruck
durchmesser zu erzielen).

Unter Berücksichtigung der verschie
denen Belastung ist die Uebereinstimmung 
zwischen dem aus Abb. 1 gefundenen 
Grenzwert 420 (Härte 10/3000) und dem 
von Shore angegebenen Wert 325 (Härte 
10/750) als gut zu bezeichnen, während 
der von Hultgren für gewöhnliche Stahl
kugeln angegebene Wert 525 bis 550 
(Härte 10/3000) etwas hoch erscheint.

Nachdem die Versuchsanstalt in den 
Besitz eines halbkugelförmig geschliffenen 
Diamanten (5 mm (])) gelangt war, wurde 
auf Veranlassung von E. M aurer eine Ver
suchsreihe in gleicher Weise durchgeführt, 
wie es Shore getan hatte. Zu dem Vergleich 
wurden auch die „besonders harten“ 
Stahlkugeln mit herangezogen, um die 
von Hultgren gefundenen Grenzwerte 
nachzuprüfen und festzustellen, wie weit 
durch Verwendung dieser Kugeln die An
näherung an die mit dem Diamant ge
messenen Härten gesteigert wird. Üeber 
die für einen kugelförmigen Diamant zu
lässige Belastung lag nur die Bemerkung 
von Shore vor, daß für eine 10-mm-Kugel 
eine Belastung von 750 kg etwa die 
Höchstgrenze sei. Da ein Bruch des 
teuren Diamanten vermieden werden 

mußte, wurden die Versuche mit der dem Durch
messer von 5 mm entsprechenden Belastung von 
187,5 kg ausgeführt, Es wurde also eine Anzahl 
Stahlproben verschiedener Härte gemäß folgender 
Aufstellung geprüft.

K u g e l
K u g e l
d u rc h 
m e s s e r

m m

B e la s tu n g

k g

S y m b o l f ü r  die  
d a m it  b e s tim m te  

H ä r te

D iam antkugel . 5 187,5 D 5/187,5
besonders h arte 5 187,5 S 5/187,5
gewöhnliche 5 187,5 G 5/187,5
besonders harte 5 750 S 5/750
gewöhnliche 5 750 G 5/750

Die ermittelten Härten wurden in Abhängigkeit 
von der mit dem Diamanten gemessenen Härte auf- 
getragen, durch die gleichartigen Punkte wurde jt 
eine Ausgleichslinie gelegt. In Abb. 2 sind diese 
Ausgleichslinien zusammengestellt; die einzelner 
Versuchspunkte sind der Uebersichtlichkeit halber 
weggelassen. Die unter 45° gezogene Gerade b c f h 
entspricht der Härte D 5/187,5. Mit gewöhnlicher 
und besonders harten (kaltgehärteten) Stahlkugeln
durch kurzes L aufen in  einem  K ugellager u n te r  hoher Be 
lastung gesteigert worden.

7) Engg. 106 (1918), S. 444.
8) Iro n  Coal T rades R ev. 110 (1925), S. 752. -  Vgl. 

St. u. E . 45 (1925), S. 1442/3.
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A bbildung  2. V ergleich d er m it  versch iedenen  K ugeln  
b es tim m ten  H ärten .

700

OOO

erhält man anfänglich die gleichen Härten; von den 
Punkten c und f ab bleiben jedoch die Härten 
G 5/187,5 und S 5/187,5 hinter der mit dem Dia
manten bestimmten Härte D 5/187,5 zurück. Die 
Härte 5/750 konnte aus den früher angeführten 
Gründen leider mit dem Diamanten nicht ermittelt 
werden. Die Kurven i k 1 und i m o für die Härten 
G 5/750 und S 5/750 verlaufen jedoch in ihrem 
ersten Teil geradlinig und weichen erst oberhalb der 
Punkte k bzw. m von der Geraden i k m p ab. Man 
wird mm mit größter Wahrscheinlichkeit annehmen ^ 
dürfen, daß der geradlinige Teil i m auch der mit |r  ̂
einem Diamanten bestimmten Härte 5/750 ent- .§ 
sprechen würde und daß die Kurve für diese Härte f  
D 5/750 im Punkte m von der Kurve m o abzweigen 
würde. Die Punkte c. f. k, m, oberhalb welcher die ^ 
Stahlkugeln kleinere Härten ergeben als die Dia- 1 300 
mantkugel, entsprechen nun etwa den in folgender |  
Uebersicht aufeeführten Härteziffern. t

Kurven auseinanderlaufen, wegen der 
Streuung der Versuchsergebnisse nur un
genau festgelegt werden kann. Die ge
fundenen Grenzwerte Hegen aber wesent
lich tiefer als die von Hultgren ermit
telten Werte, und die Erhöhung der 
Grenzwerte durch Verwendung der „be
sonders harten“ Stahlkugeln ist nicht 
beträchtlich. Von einer Anzahl dieser 
kaltgehärteten Kugeln wurde in der 
oben angegebenen Weise (750 kg Belastung 
bei 10 mm Durchmesser) die Härte zu 
800 bis 850 bestimmt11). Nach der in 
Abb. 1 gestrichelt eingezeichneten Linie 
würde dieser Härte ein Grenzwert von 
470 bis 500 entsprechen; dieser Wert 
steht ebenfalls mit den hier gefundenen 
in befriedigender Uebereinstimmung. Wie 
die aus Abb. 2 abgeleitete Abb. 3 in an
derer Darstellung erkennen läßt, ergeben 
oberhalb der Grenzwerte in vorstehender 
Uebersicht die kaltgehärteten Kugeln 
zwar höhere Härteziffern als die gewöhn
lichen Stahlkugeln, aber auch diese höhe
ren Härteziffern bleiben nach Abb. 2 
noch wesentHch hinter den mit dem Dia
manten ermittelten Härten zurück. Wie 
weit dies für die Härte 5/750 der Fall 

ist, konnte, wie erwähnt, durch einen direkten 
Versuch nicht festgestellt werden; die Frage, ob 
die Gerade i m p (Abb. 2) auch in dem Teil m p 
die Härte D 5/750 darstellen würde, muß zunächst 
unbeantwortet bleiben.

H ä r te H ä r te

5/187,5 5/750

Gewöhnliche S tah lkugeln  . . 280 420
Besonders h a rte  S tah lkugeln  . 300 460

700

Die Uebereinstimmung der beiden fett gedruckten 
Grenzwerte mit dem von Shore gefundenen (325 für 
die Härte 10/750)9) bzw. dem aus Abb. 1 ermittelten 
Wert (420 für die Härte 10/3000) ist als sehr gut 
zu bezeichnen10), da der Punkt, von dem ab die

■') E iner H ä r te  (5/187,5) von  325 en tsp ric h t nach 
Abb. 2 eine H ä rte  (5/750) von rd . 410.

10) B a t s o n  [Engg. 115 (1923), S. 534] h a t  ebenfalls 
die A bflachungen der K ugel in  A bhängigkeit von der 
H ärte  des g ep rü ften  S tückes b es tim m t. N ach der von
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A bbildung  3. V ergleich v o n  gew öhnlichen 
u n d  k a ltg e h ä r te te n  K ugeln .

ihm  gegebenen K u rv e  n im m t die A bflachung s ta rk  zu, 
sobald  die H ä r te  (10/3000) e tw a  400 bis 450 übersch re ite t.

u ) E s m ag h ie r e rw ä h n t w erden, daß  in  U ebere in 
stim m ung  m it H u ltg ren  d u rch  A nlassen  der k a ltg eh ä rte ten  
K ugeln  auf 100° n u r  eine sehr geringe S teigerung ih re r  
H ä r te  erz ie lt w urde, w ährend  e in  A nlassen auf 200° die 
H ä r te  d eu tlich  verm inderte .
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1772 Stahl und Eisen. Die Härteprüfung von gehärteten Stählen.

M it Hilfe der von M ey e r1) nachgewiesenen Be
ziehung P  =  a • dn, worin P  die B elastung beim 
Kugeldruck, d den Eindruckdurchm esser, a  und n 
zwei vom  W erkstoff abhängige K onstanten  be
zeichnen, kann aus der H ärte  5/187,5 die H ärte  
5 /750 berechnet werden12), wenn n bekann t ist. Es
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A bbildung  4. Vergleich der H ä r te n  5/750 u nd  5/187,5.

könnte dann in Abb. 2 die fehlende K urve D 5/750 
aus der Kurve D 5/187,5 abgeleitet werden. Die 
Versuche von Meyer zum Nachweis des Gesetzes 
P  =  a • dn erstreckten  sich nur bis zu H ärten  von 
etw a 450. Um die G ültigkeit des Gesetzes auch für 
höhere H ärten  nachzuprüfen, wurde deshalb in der 
V ersuchsanstalt eine Anzahl gehärteter S tahlproben 
m it steigenden Belastungen geprüft (unter Verwen
dung von gewöhnlichen Stahlkugeln). Die Versuche 
wurden einm al so vorgenommen, daß jeder D ruck 
an  einer neuen Stelle erzeugt wurde, und auch so, 
daß eine ganze Belastungsreihe an derselben Stelle 
durchgeführt wurde. Die Versuche ergaben, daß 
das Gesetz P  =  a • d11 auch bei H ärten  bis 600 und 
darüber noch als gültig angesehen werden kann13). 
Die W erte von n, welche sich aus diesen Versuchen 
ergaben, schw ankten zwischen 2,3 und 2,7; bei den 
Versuchen von Meyer lag n für E isen und S tahl 
zwischen 2,15 und 2,35. In  den Abb. 4 und 5 is t 
das V erhältnis der H ärte  5 /750 zur H ärte  5/187,5 
dargestellt, und zwar einm al, wie es sich rechnerisch 
m it verschiedenen W erten von n erg ib t (strich
punktierte  Linien), und dann, wie es aus Versuchen 
(z. B. aus den K urven in  Abb. 2) erm itte lt wurde 
(ausgezogene Kurven). Nach den ausgezogenen 
K urven n im m t m it wachsender S tah lhärte  der W ert 
von n zu bis etw a 2,7. B eachtet m an aber, daß der 
W ert von n von der H ärte  der Kugeln (Abb. 4: 
kaltgehärtete  gegen gewöhnliche Kugeln) und auch 
von ihrem  Durchmesser (Abb. 5: 10 m m  gegen 5 mm)

12) Die E indruckdurchm esser verhalten  sich wie

1 / ^ : 1 .
\  750

13) Die V ersuche w urden durchgeführt bis zu B e
lastungen  von P  =  30 • A 2, w enn A den Durchm esser 

• der K ugel in  m m , P  die B elastung in  kg bezeichnet.

45. Jahrg. Nr. 43.

abhängig ist, so d räng t sich die V erm utung auf, daß 
diese Zunahm e von n m it w achsender H ärte  keine 
E igenschaft des Stahles, sondern in den Vorgängen 
beF der P rüfung (zunehm ende A bflachung der Kugel 
m it steigender H ärte  der Probe) begründet ist. Je 
härte r die Kugel is t, um so geringer w ird ihre Ab
flachung und um  so kleiner die scheinbare Erhöhung 
von n ; je größer der K ugeldurchm esser, je flacher 
an sich der E indruck  is t, desto geringer w ird im 
V erhältnis der E influß einer A bp la ttung  der Kugel. 
Ebenso dürfte die A bflachung der K ugel einen ver
hältnism äßig kleineren E influß  ausüben, wenn unter 
sonst gleichen B edingungen der E indruck , d. h. die 
B elastung, größer w ird; dies w ürde erklären , warum 
die oben gefundenen G renzwerte für die H ärte 
5/750 höher liegen als für die H ärte  5/187,5. H ier
nach ist zu erw arten, daß für die H ärteprüfung  m it 
10-mm-Kugeln die G renzwerte höher liegen als für 
die P rüfung m it 5-m m-Kugeln.

W enn also die Zunahm e von n m it steigender 
H ärte  nur eine scheinbare is t, so w ird sie für die 
D iam antkugel jedenfalls sehr klein ausfallen, so 
daß in  Abb. 2 die H ärte  D 5/750, wenn nich t durch 
die Linie i m p (entsprechend n  =  2,35), so doch 
durch eine K urve dargestellt w ird, welche anfänglich 
m it i m zusam m enfällt und dann  nu r schwach ge
k rüm m t oberhalb von m p verläuft.

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

D urch H ärtebestim m ungen nach Brinell mit 
Kugeln von verschiedener H ärte  w urde gezeigt, daß 
die gefundene H ärte  zu niedrig ausfällt, wenn die

K ugel n ich t w esentlich h ä rte r als die P robe ist. Die 
Grenze, bis zu welcher die Messung noch genügend 
genau is t14), liegt für die gewöhnlichen Stahlkugeln

14) Die oben erw äh n te  elastische F orm än d eru n g  des 
P robestü ck s an  der D ruckste lle , w elche fü r  sehr harte 
P roben  m öglicherw eise eine m erkliche R olle sp ie lt, ist 
in den vo rsteh en d en  V ersuchen n ic h t berücksich tig t 
w orden.

700 300 300 VOO ~S0tT
TfäWe 70/3000 /mO 3/730

A bbildung 5. V ergleich der H ä r te n  fü r  P  
un d  fü r  P  =  7,5 • A 2.

30 • A2
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bei einer H ärte  (5/750 bzw. 10/3000) von etw a 
420 bis 450, für die besonders harten , ka ltgehärteten  
Stahlkugeln bei einer H ärte  von etw a 460 bis 500.

Auch für P roben, deren H ärte  oberhalb dieser 
Grenzwerte liegt, w urde —  tro tz  der an den Kugeln 
auftretenden A bflachungen —  das Gesetz P  =  a • dn 
bestätig t gefunden. D er aus den V ersuchen sich 
ergebene W ert fü r n  is t jedoch von H ärte  und  D urch
messer der verw endeten K ugel abhängig und kann  
nicht m ehr als eine M ateria lkonstan te  b e trach te t 
werden.

F ü r den  härtesten , untersuchten  S tah l ergaben 
sich folgende H ärteziffern:

K u g e l-
d u rc h -
rae sse r

mm

B e la s tu u g

kg

K u g e l H ä r te

5 750 gewöhnliche K ugel 660
5 750 k a lt g eh ärte te  K ugel 700
5 750 D iam antkugel13) m indest.

760

lä) Shore (a. a. O.) fan d  m it dem  D iam an ten  H ä r te 
ziffern (10/750) bis zu 800.

Die M öglichkeit der V erw endung von Gichtgas im Siem ens-M artin-O fen.
Von W ilh e lm  T a f e l  und F r i t z  A n k e  in Breslau.

(Verhalten der Gase bei der Verbrennung. Vergleichende, rechnerische Betrachtungen über die Verwendung
von Generatorgas bzw. Gichtgas im  Siemens-Martin-Ofen.)  — :~

|  ich tgas finde t bisher bei Siemens - M artin - 
Oefen im  allgem einen n u r als Zusatz zu hoch

wertigen B rennstoffen (z. B. K oksofengas) V er
wendung. Versuche, m it ihm  allein zu arbeiten , sind, 
soweit die K enntn is der V erfasser reich t, bisher 
m ißglückt. E ine zu niedrige V erbrennungstem pe
ra tu r kann  n ich t die U rsache sein ; denn, was der 
geringere H eizw ert des G ichtgases in dieser Bezie
hung verd irb t, m üß ten  w ir theoretisch  durch  eine 
höhere V orw ärm ung von Gas und  L u ft ausgleichen 
können. E s lag deshalb der G edanke nahe, rech 
nerische U ntersuchungen anzustellen , ob andere 
Gründe vorliegen, die es unm öglich m achen, in  dem 
gewöhnlichen Siem ens-M artin-Ofen m it den üblichen 
K am m erabm essungen S tah l allein m it G ichtgas zu 
erschmelzen. Sie können n ich t vollkom m en richtige, 
sondern sollen nu r V ergleichswerte zwischen G ichtgas 
und den bisher im  Siem ens-M artin-O fen gebräuch
lichen und bew ährten  G asen schaffen. Genaue 
Zahlen sind schon deshalb ausgeschlossen, weil die 
Vorgänge bei der W ärm eübertragung  (S trah lung , 
K onvektion, L eitung) bislang wegen ih rer Ver- 
w ickeltheit rechnerisch n ich t e rfaß t w erden können. 
Die Technik m uß, wie oft in  solchen Fällen , zu einem 
E rsa tzm itte l greifen; sie m uß sich in  unserem  Falle 
m it der erfahrungsm äßigen F estste llung  begnügen, 
wieviel W ärm e von einem  Stoff auf einen anderen 
in einer bestim m ten  Z eit je m 2 und 0 C T em p era tu r
gefälle übergeht. A uch sind die M essungen an  
Siem ens-M artin-Oefen n ich t verlässig und  zahlreich 
genug, um  m ehr als A nnäherungsrechnungen aus 
ihnen abzuleiten . A ber die T echnik lieb t solche an 
nähernden V ergleichsrechnungen, weil sie K larheit 
schaffen, w ährend der V ersuch, genau rechnerisch 
zu erfassen, was n ich t genau zu erfassen is t, m eist 
das G egenteil bew irkt.

Es w ird  im  folgenden ein m ittle res G eneratorgas 
von der A nalyse1): 11,2 %  C 0 2, 25 %  CO, 1,2 %  CH 4. 
0,19 %  CnHm. 0,85 %  H 2, 55,9 %  N a, 5,66 %  H 20  
(H eizw ert 1140 W E /m 3), einem  G ichtgas von der 
Z usam m ensetzung1): 13,8 %  C 0 2, 28,5 %  CO, 
0 ,1 %  H 2, 5 5 ,4 %  N 2, 2 ,2 %  H ,0  (H eizw ert 930 
W E /m 3) gegenübergestellt. Die rechnerische A n

l ) Angaben in G ewichtsprozenten.

fangstem peratu r des G eneratorgases b e träg t bei 
einem L uftüberschuß  von 10 % 1560°, die des G ich t
gases u n te r gleicher B edingung 1450°. Die Ofen
tem pera tu ren  sind zwischen 1700 und  1800° ange
nom m en2). Die F lam m entem peratu r soll, d am it ein 
m öglichst großes Gefälle vorhanden is t, so hoch d a r
über liegen, wie es die H altb a rk e it der feuerfesten 
Steine gerade noch erlaubt. G enaue A ngaben über 
die T em peratur der Flam m e fehlen, weil ihre Messung 
m it großen Schw ierigkeiten verbunden ist. D as 
T em peraturgefälle von F lam m e zu Bad kann  also 
n u r geschätz t werden. Som it is t auch unbekann t, 
wie w eit sich in diesen T em peraturbereichen die 
w irkliche F lam m entem peratu r an  die sich durch  
B echnung ergebende annähert. H ilf t m an sich 
infolgedessen m it der A nnahm e einer erforderlichen 
theoretischen  A nfangstem peratur im  Ofen von 
2400°, wie es B a n s e n  bei seinen B erechnungen tu t3), 
so sind zwischen dieser und  den rechnerischen A n
fangstem peraturen  der Gase U nterschiede von 840 
bzw. 950° zu decken, die du rch  eine m ittle re  V or
w ärm ung von Gas und  L u ft au f 1050° bei G enera to r
gas bzw. 1200° bei G ichtgas ausgeglichen werden 
müssen. G ichtgas w ürde m ith in  eine rd. 15 % höhere 
V orw ärm ung brauchen.

M it der A ngleichung der theoretischen  Tem pe
ra tu ren  aneinander is t aber noch n ich t gesagt, daß  
auch die w irklichen V erb rennungstem peraturen  
die gleiche H öhe erreichen. Es m uß daher au f das 
V erhalten  der Gase bei der V erbrennung eingegangen 
werden. Die E n tz ü n d u n g s g e s c h w i n d i g k e i t 4) 
kann , da beide Gase w eit über ihre E n tzü n d u n g s
tem p e ra tu r h inaus vorgew ärm t w erden m üssen, 
ohne w eiteres als unendlich  groß angenom m en 
w erden. Anders s te h t es m it der V erbrennungs- 
geschw indigkeit5). Sie is t von dem  G rad  der

2) Vgl. S t. u. E . 33 (1913), S. 115; 44 (1924),
S. 194 u. 1034.

3) S t. u . E . 43 (1923), S. 1035.
4) U n te r  E n tz ü n d u n g sg esch w in d ig k e it is t  die R e 

ak tionsgeschw ind igkeit zw ischen S auersto ff u n d  b ren n 
baren  B e stan d te ilen  verstanden .

5) D ie V erb rennungsgeschw indigkeit i s t  die F o r t 
pflanzungsgeschw indigkeit d e r V erb re n n u n g  in n e rh a lb  des 
G as-Luft-G em isehes.
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V ollkom m enheit der M ischung von Gas und L uft, 
der im  w esentlichen durch die B au art des Ofen
kopfes bedingt ist, und, wie im  folgenden ausgeführt 
wird, vom  L uftüberschuß und dem V erhältn is der 
an der V erbrennung teilnehm enden zu den n ich t 
brennbaren B estandteilen  im  G as-Luft-G em isch ab 
hängig. L etzteres b e träg t z. B. bei einem L u ft
überschuß von 10 %

fü r  G ich tgas........ 0,356 : 1
fü r  G eneratorgas . . . 0,384 : 1
fü r  M ischgas6) ...  0,432 : 1
fü r  K oksofengas7) . . . 0,478 : 1

Die V erbrennung geh t m it sinkendem  A nteil an 
B allaststoffen schneller vor sich, weil Sauerstoff 
und brennbare B estandteile sich bei sonst gleichen 
V erhältnissen um  so rascher vollkomm en vereinigen 
können, je konzentrierter sie im  Gemisch vorhanden 
sind. Je  weniger W ärm e bei dem  exotherm en V or
gang  an B allaststoffe abgegeben werden m uß, desto 
höher liegt die V erbrennungstem peratur. W eiter, 
je  schneller die W ärm e in  einem bestim m ten Zeit
ab schn itt entw ickelt w ird, desto höher w iederum  
wird infolge der verringerten Möglichkeit, die W ärm e 
schon w ährend ih rer E n tstehung  an die U mgebung 
abzugeben, die T em peratur der Heizgase.

Das G ichtgas hat, wie obige V erhältniszahlen 
zeigen, m ehr B allaststoffe, also bei sonst gleichen 
Bedingungen eine kleinere Verbrennungsgeschwin
digkeit. D er N achteil der geringeren A nfangstem pe
ra tu r  kann, wie erw ähnt, durch E rhöhung der V or
w ärm ung ausgeglichen werden.

Mit fortschreitender V erbrennung eines Ge
misches nehm en die Anteile an brennbaren B estand
teilen und Sauerstoff ständig  ab ; der V erbrennungs
vorgang m uß sich also m ehr und m ehr v er
zögern. E ine Beschleunigung erfolgt durch E r 
höhung der K onzentration  an Sauerstoff im  Gemisch. 
Die hierzu notw endige V erm ehrung des L u ftüber
schusses t r i t t ,  wie ein Vergleich der Sauerstoff
gehalte in Zahlentafel 1 und 2 ergibt, am  Anfang der 
V erbrennung kaum , sondern s tä rk e r erst am  Ende 
in E rscheinung. Der Sauerstoffgehalt ste ig t bei 
Beginn nach Zahlentafel 1 um rd. 30, am E nde nach 
Zahlentafel 2 um  rd. 5 5 0 % . Seine Zunahm e ver
größert die M öglichkeit, die gegen E nde des V er
brennungsvorganges nur noch in schwacher K onzen
tra tion  vorhandenen brennbaren B estandteile w äh
rend der A ufenthaltszeit der Heizgase im Ofenraum 
vollständig zur V erbrennung zu bringen. Die Sauer
stoffgehalte in den durch R echnung sich ergebenden 
Abgasanalysen sind in Zahlentafel 3 zusam m en
gestellt; sie zeigt, daß der A nteil an Sauerstoff bei 
prozentual gleichbleibendem L uftüberschuß m it 
zunehm ender K onzentration an brennbaren Be
standteilen  wächst. Der Zusam m enhang wird klar, 
wenn man bedenkt, daß m it ihnen auch die zur Ver- 

- brennung erforderlichen Luftm engen wachsen, also 
der Luftüberschuß je m 3 Gas, absolu t genommen, 
größer wird. N im m t man für unseren Vergleich an, 
daß  das Generatorgas bei einem L uftüberschuß von

6) Mischgas von 2000 W E /m 3 aus G icht- u n d  K oks
ofengas.

7) K oksofengas von 4300 W E /m 3.

Z a h le n ta ie l 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  V e r b r e n 
n u n g s g e m i s c h e s  v o n  G e n e r a t o r g a s  b e i  s t e i 

g e n d e m  L u f t ü b e r s c h u ß .

L u f t
ü b e rs c h u ß

%

o 2

V o l. %

B rennb are 
Bestandteile  

Vol. %

N ich t brennbare 

Bestandteile  
V o l. %

1 0 1 1 , 0 1 6 ,7 5 7 2 ,2 5

2 0 1 1 , 4 1 6 ,1 7 2 ,5

30 1 1 1 ,8 1 5 , 3 7 2 ,9

1 0 0 1 4 ,4 1 1 , 0 7 4 ,6

Z a h l e n t a f e l 2 .  Z u s a m m e n s e t z u n g d e r  A b g a s e
v o n  G e n e r a t o r g a s b e i  s t e i g e n d e m  

s c h u ß .
L u f t ü b e r -

L u ft
überschuß 0 2 C 0 2 H ,0 n 2

°//o V ol. % v o l .  % v o l.  X V o l. %

1 0 1 , 1 1 6 ,1 1 1 , 9 7 0 ,9

2 0 2 ,0 6 1 5 ,3 2 1 1 , 4 7 1 ,2 2

3 0 2 ,9 3 1 4 ,6 2 1 0 ,8 5 7 1 ,6 0

1 0 0  | 7 , 1 7 1 0 ,7 2 7 ,9 7 7 4 , 1 4

Z a h le n ta fe l 3. V e r g l e i c h  d e r  G e h a l t e  a n  b r e n n 
b a r e n  B e s t a n d t e i l e n  i n  d e n  u n v e r b r a n n t e n ,  
n i c h t  m i t  L u f t  g e m i s c h t e n  G a s e n  u n d  a n  
S a u e r s t o f f  in  d e n  A b g a s e n  v o n  G i c h t - ,  G e n e 
r a t o r -  u n d  M is c h g a s  b e i  10 %  L u f t ü b e r s c h u ß ;

B e z e i c h n u n g
G ic h tg a s  

Vol. %

G e n e 
r a to r 

g a s
V ol. %

M ischgas 

V ol. %

B re n n b a re  B e s ta n d te ile  . 
S a u e r s t o f f ........................

30 ,55  35 ,04  
0 ,9  1,1

49,60
1,4

10 % im O fenraum  vollkom m en verb renn t, so ist 
die zusätzliche Luftm enge zur E rre ichung  der glei
chen V erbrennungsgeschw indigkeit beim  Gichtgas 
so hoch zu wählen, daß der S auerstoffgehalt in den 
A bgasanalysen beider Gase gleich groß w ird. Bei 
E rhöhung des Luftüberschusscs fü r G ichtgas auf 
15 %  is t die Bedingung reichlich erfü llt. Die Rech
nung ergibt, daß das bei der V erbrennung von 1 kg 
G ichtgas entstehende R auchgasgew icht sich dann 
von 1,8 auf 1,84 kg erhöht. Die E rn iedrigung  der 
A nfangstem peratur b e träg t 25°; sie m uß durch 
eine S teigerung der m ittle ren  V orw ärm ung von 
1200 auf 1230° ausgeglichen werden.

Von W ichtigkeit is t ferner die Frage, wie sich 
die beiden Gase in  bezug au f den W ärm eübergang 
v erhalten8). Man fü h rt die in neuerer Zeit näherungs
weise errechneten  großen W ärm eübergangszahlen 
auf G asstrahlung zurück und schreib t der K ohlen
säure und dem  W asserdam pf den H au p tan te il daran  
zu. E in V ergleich der G ehalte an K ohlensäure und 
W asserdam pf zeigt, daß in dieser H insich t das G ich t
gas m it 23,2 %  C 0 2 und 3 %  H 20  in der Abgas
analyse das G eneratorgas m it 16,1 %  C 0 2 und 
11,9 %  HoO übertrifft. E ine gewisse Rolle spielen 
auch, wie die bessere U ebertragung  der leuchtenden 
Flam m e gezeigt ha t, im G asgem isch schwim m ende 
feste Teilchen, die sich m it W ärm e aufladen und sie 
durch  S trah lung  an B ad und W ände w eitergeben. 
U ngereinigtes G ichtgas wäre von diesem  Gesichts-

t ) V eigleichende A ngaben von S toßöfen , bei denen 
die A nw endung  beider G asarten  möglich u n d  auch  vielfach 
im  G ebrauch is t, sind  leider n ich t b ek an n t.
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punk te  aus b e trach te t dem  gereinigten vorzuziehen, 
doch stehen dem  gegebenenfalls chemische E inflüsse 
des G ichtstaubes auf die K am m ersteine und die 
Gefahr der V erstaubung  der K am m ern im  Wege. 
Geber die Menge der festen B estandteile, die beim 
G eneratorgas als Zersetzungserzeugnisse des Teers 
m it in den Ofen gelangen, is t n ichts G enaues be
kannt. D er A nteil an Teer im  gewöhnlichen Gene
ratorgas is t n ich t erheblich. A ußerdem  gelangt 
wahrscheinlich n u r ein B ruchteil des sich in den 
Kammern abspaltenden  Rußes in fe inverte ilte r Form  
in den Ofen. Im m erhin  is t h ier eine U eberlegenheit 
des G eneratorgases gegenüber dem G ichtgas vor
handen, die sieh m it w achsendem  A nteil an Teer im 
G eneratorgas verg rößert9).

F ü r die F eststellung , ob beim  G ichtgas die A b
hitze ausreicht, um  die hohe erreclinete V orw är
mung zu erzielen, m uß eine W ärm ebilanz aufgestellt 
werden. Es w erden in Z ahlentafel 4 und 5 die 
W ärm erechnungen eines Siem ens-M artin-O fens von 
50 t  m it 7 s t Schm elzungsdauer bei Beheizung m it 
G eneratorgas bzw. m it G ichtgas verglichen. Es be
trage der m ittle re  K ohlenverbrauch  26 %  (1 kg 
Kohle =  5.05 kg G eneratorgas; 1 kg Gas verb renn t 
bei einem L uftüberschuß  von 10 %  m it 1.26 kg 
L uft zu 2,26 kg R auchgas), die O fentem peratur 
1750°, die U m steuerverluste  1.4 ° 0, die Sehlaeken-

Zahlentafel 4. W ä r m e b i l a n z  f ü r  1 t  e r z e u g t e n  S t a h l  
( G e n e r a  t o r g a s b e h e i z u n g ) .

Zugeführte G asm enge: 1000 ■ 0,26 ■ 5,05 =  1313 kg
U m steuerverlu ste : 0 ,0 1 4 -1 3 1 3  =  18 „
Dem Ofen zugeführte  G asm enge . . 1295 kg
L uftm enge: 1000 • 0 ,26 • 5,05 ■ 1,26 =  1640 kg.
E in n a h m e n .

1. Füh lbare  W ärm e des Gases
1295 • 1050 • 0,32510) . . =  440 000 WF- =  18,5 %

2. Füh lbare W ärm e der L uft
1640- 1050 - 0,261 . . . =  450 000 W E  =  1 8 ,8 %

3. V erbrennungsw ärm e des
Gases 1 2 9 5 -1 0 2 0 . . . . =  1 320 000 W E  =  5 5 ,5 %

4. W ärm ezufuhr aus dem  
E insatz  14 • 8080 4- 4  ■
7830 +  11 ■ 1730 +  6000 =  169 000 W E  =  7,2 %

2 379 000 W E  =  100,0 %
A u s g a b e n .

1. E rw ärm ung  des E insa tzes 
von 0 au f 1750° =  1000 •
1750 - 0,16 ........................=  280 000 W E

2. Schm elzw ärm e des E isens
1000 - 3 2 .................................=  32 000 W E

3. W ärm einhalt von  150 kg
Schlacke =  150 • 504 . . =  76 000 W E
F ü r den  g esam ten  Schm elz

vorgang ............................  388 000 W E  - 16,2 %
4. Gas vor w ärm ung  von  600

auf 1050° 1295 • 450 • 0,325 =  188 000 W E  =  7,95 %
5. L uftvo rw ärm ung  (s. oben) =  450 0 0 0 W E  =  18,8 %
6. E ssenverlust =  650 • 0,27

■2935    . =  515 000 W E  =  2 1 ,5 5 %
7. R estg lied  (W and-, S p a lt

verluste  u s w . ) ...................=  838 000 \ \  E  =  35,5 %
2 379 000 W =  iUO %

9) Vgl. W . T a f e l :  W ärm e u n d  W ärm ew irtsch aft der 
K raft- u n d  F eueru n g san lag en  in  d er In d u s tr ie  (M ünchen 
u nd  B erlin : R . O ldenbourg  1924), S. 125/6.

10) D ie u n te rs tr ic h e n e n  Z ah len  sin d  die m ittle ren
spezifischen W ärm en  bei den  e rrechneten  T em p era tu ren .

Zahlentafel 5. W ärm ebilanz für 1 t erzeugten  S tah l 
(G ichtgasbeheizung).

1 380 000Zugeführte Gasmenge =  — -   =  1S40 kg
729

Zugeführte Luftmenge =  1840 - 0,84 =  1540 kg 
Einnahm en.

1. Fühlbare Wärme des Gases
1840 • 0,277 • 1230 . . . =  625 000 WE =  24 %

2. Fühlbare Wärme der Luft
1540 -1230 - 0 ,2 6 . . . . =  495 0 00W E =  19 %

3. Verbrennungswärme des
Gases (wie bei Generatorgas) =  1 320 000 WE =  50,5 %

4. Wärmezufuhr aus dem Ein
satz (wie bei Generatorgas) =  169 000 WE =  6,5 %

2 609 000 WE =  100 %
A usgaben.
Für den Schmelzvorgang =  388 000 WE =  14,9 %
Für Gasvorwärmung (s.o.) =  625 000 WE =  24 %
Für Luftvorwärmung (s. o.) =  495 000 WE =  19 %
Restglied 0,35 x  2 609 000 =  915 000 WE =  35 %
Somit bleibt Essenverlust =  186 000 WE =  7,1 %

2 609 000 WE =  100 %
186 000

Temperatur der Abgase: =  225°.

menge 15 % des E insatzes, der W ärm einkalt der 
Schlacke bei 1750° 504 W E  kg. die Schmelzwärme 
des E isens 32 W E kg. die m ittlere  spezifische W ärm e 
des E insatzes 0,16, der A bbrand je  t  E isen 14 kg C, 
4 kg Si, 11 kg Mn, 1 kg P. die T em peratu r des 
G eneratorgases beim  E in tr it t  in den W ärm espeicher 
600°, des G ichtgases 0°, die m ittle re  T em peratur 
der Abgase beim  G eneratorgas 650u ).

Bei G leichsetzung der dem  Ofen zugeführten 
W ärm em enge und  der W andverluste erg ib t sich 
die B ilanz für G ichtgasbeheizung in Zahlentafel 5.

Die H erun terküh lung  der Abgase auf 225° w ürde 
n u r m öglich sein du rch  V erlängerung der W ärm e
speicher bzw. E in b au  einer V orkam m er, die, v iel
leicht m it engm aschigem  G itterw erk  oder m it 
Sem m elsteinfüllung12) versehen, das Gas zu einer 
vollständigeren W ärm eabgabe zw ingt. Zur Ueber- 
w indung der sich s ta rk  vergrößernden R eibungs
w iderstände und wegen der niederen A bgastem pe
ra tu r  m üßte eine Saugzuganlage aufgestellt werden. 
Zu beachten  ist. noch, daß durch  V ergrößerung der 
K am m er erhöhte W andverluste  en tstehen , die eine 
w eitere E rn iedrigung  der A bgastem peratu r hervor
rufen.

E ine w eitere Frage is t die, ob n ich t ohne V er
größerung der K am m ern, die häufig wegen der 
P la tzverhältn isse  un tun lich  sein w ird, auszukom m en 
is t, etw a dadurch , daß m an  en tsprechend  m ehr 
G ichtgas zur V erbrennung b ring t, also entsprechend 
m ehr Abgas erzeugt, das dann durch  die W ärm e
abgabe s t a t t  auf 225 n u r au f 500 bis 600°. wie a ll
gemein üblich, abgekühlt w ird. In  diesem  Falle 
w ürde das m ittle re  T em peraturgefälle in der K am 
mer, also auch die W ärm eübertragung  je m 2 H eiz
fläche gleich groß, m it anderen W orten , eine V er
größerung  der K am m ern w ürde unnötig  sein, 
vorausgesetzt, daß keine w esentliche S teigerung

u ) Die Zahlen für Generatorgasbeheizung sind einem 
praktischen Fall entnommen.

12) Vgl. St. u. E. 44 (1924). S. 856.
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Z ah len ta fe l 6. V e r g l e i c h  v o n  Q u e r s c h n i t t e n  d e r  
E i n s t r ö m u n g s ö f f n u n g e n ,  R a u c h g a s g e s c h w i n -  
d i g k e i t e n  u n d  V o r w ä r m e t e m p e r a t u r e n  b e i  
g l e i c h  b l e i b e n  d e n  E i n t r i t t s g e s c h w i n d i g k e i t e n  

f ü r  G a s  u n d  L u f t .

Generatorgas Gichtgas

Q u ersch n itt des L u f t
k an a ls  ................... m 2 0,79 1,17

Q u e rsc h n itt des G as
kan a ls  ................... m 2 0,36 0,70

E in tr ittsg e sc h w in d ig k e it 
v on  L u ft . . m /sek 14,6 14,6

E in tr ittsg e sc h w in d ig k e it  
von  G as . . . m /sek 29,2 29,2

R auchg asg esch w in d ig - 
k e it im L u f tk a n a l  m /sek 27,1 25

R au ch g asg esch w in d ig 
k e it  im  G ask an a l m /sek 27,1 25

V o rw ärm u n g  v o n  G as °C 1050 825
V orw ärm ung  von  L u f t /C 1050 1740

der W ärm eübertragung auf L uft und Gas erforder
lich wird. Die hierfür aufzuw endenden W ärm e
mengen lassen sich leicht berechnen. N icht vo raus
zubestim m en is t die A enderung des Restgliedes. 
In  dem K urvenbild K urve I (s. Abb. 1) sind die A b
gastem peraturen  aufgetragen, die sich bei V er
stärkung der Beheizung ergeben, wenn die W and
verluste konstan t bleiben; in K urve I I  sind die Abgas
tem peraturen  bei prozentual m it den zugeführten 
W ärm em engen steigenden W andverlusten  aufge
tragen. W erden an den Abmessungen des Ofens 
keine großen V eränderungen getroffen, so is t zu 
erw arten, daß die w irklich sich ergebenden Abgas-

A bbildung 1. A b g astem p era tu ren  bei 
verschiedener B e lastung .

tem peraturen  zwischen K urve I und I I  liegen, und 
zwar näher bei I  als bei II. R echnet m an m it dem 
ungünstigeren Fall m it K urve II , so erg ib t sich bei 
einer V erstärkung der Beheizung um  40 % eine 
A bgastem peratur von annähernd 300°, bei der ein 
B etrieb sowohl m it Saugzug als auch m it Essenzug 
möglich ist. E ine V ergrößerung der W ärm espeicher 
würde in letzterem  Falle ebenfalls notw endig sein, 
weil die gewöhnlichen M artinofenkam m ern die für 
die Vorwärmung der zusätzlichen Gas- und L u ft
mengen erforderliche M ehrbelastung der Heizfläche 
bei gleichzeitiger A bkühlung der Abgase auf 300° 
kaum  tragen  können. E ine nach Tafel13) durchge-

13) Vgl. W . T a f e l :  W ärm e u n d  W ärm ew irtschaft der 
K ra ft-  und  Feuerungsanlagen in der In d u strie  (M ünchen 
un d  B erlin : R . O ldenbourg 1924). S. 125/6.

Z a h le n ta fe l 7. V e r g l e i c h  d e r  E i n t r i t t s g e s c h w i n 
d i g k e i t  v o n  G a s  u n d  L u f t ,  d e r  R a u c h g a s 
g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  V o r  w ä r  m  e t  e m  p  e r  a  t  u  r  
b e i  g l e i c h b l e i b e n d e n  B r e n n e r a b m e s s u n g e n  
(in  S p a lte  3 d erse lbe  V erg le ich  bei g le ic h b le ib e n d e r 

S um m e d e r  Q u e rsc h n itte ) .

] 2 3

Gene
rato r- 
ga*

Gicht
gras

Gicht
gas

Q u e rsc h n itt  des L u f t 
k a n a ls  .........................m 2 0,79 0,79 0,50

Q u e rsc h n itt  des G as- 
k a n a l s ......................... m 2 0,36 0,36 0,65

E in tr i t tsg e s c h w in d ig 
k e i t  d e r  L u f t  . . . m /se k 14,6 21,7 34,2

E in tr i t tsg e s c h w in d ig 
k e it  des G ases . . .  ,, 29,2 57,0 31,5

R a u c h g a sg e sc h w in d ig 
k e i t  im  L u f tk a n a l  . ,, 27,1 40,7 40,7

R a u c h g a sg e sc h w in d ig 
k e i t  im  G a sk a n a l . ,, 27,1 40,7 40,7

V o rw ärm u n g  v o n  G as °C 1050 750 1240 j
V o rw ärm u n g  von  L u f t  °C 1050 1850 1210 ¡

führte  W ärm espeicherberechnung, die hier der Kürze 
halber weggelassen is t, erg ib t fü r den F all, daß  dem 
Ofen die gleiche W ärm em enge wie bei Beheizung 
m it G eneratorgas zugeführt w ird, ein V erhältn is der 
G esam tgitterw erksflächen v o n :

G itterw erksflache bei G eneratorgas-O fen   ^  • 2 7
G itterw erksfläche bei G ichtgas-O fen 

bei um  40 %  v e rs tä rk te r H eizung ein solches von 
1 : 3,4. Selbst wenn der günstigste  V erlauf nach 
K urve 1 e in tr i tt  (A bgastem peratur 600°), b e träg t es 
im m er noch 1 : 2,36.

Zum Schluß sollen noch die Geschwindigkeits
verhältn isse fü r Gas, L uft und R auchgas in den 
K anälen  der B renner u n te rsu ch t w erden, die beim 
Siem ens-M artin-Ofen m indestens ebenso wichtig 
sind wie der W ärm eaustausch  und  die T em peratur
verhältnisse. N im m t m an nach O s a n n 14) die durch
schnittliche E inström ungsgeschw indigkeit fü r Gene
ra torgas bei 0° und 760 m m  QS m it 6 m /sek  und 
fü r L uft m it 3 m /sek  an und  se tz t die A bgastem pe
ra tu r  gleich der des Ofens im  heißesten  Z eitpunkt 
(1750°), so ergeben sich fü r gleiche E in trittsge
schw indigkeiten die V erhältn isse bei G ichtgas aus 
Zahlentafel 6. Die beigefügten Zahlen für die Vor
w ärm ung errechnen sich, wenn die Abgase unge- 
drosselt durch  Züge und  K am m ern in  den gem ein
sam en E ssenkanal gehen. Es is t anzunehm en, daß sie 
sich im  V erhältn is der k leinsten  Q uerschnitte  auf 
ihren Wegen, im  vorliegenden Falle im  V erhältnis 
der E inström ungsöffnungen in den Ofenköpfen, 
te ilen  w erden. Bei G ichtgasbeheizung m üßten  zur 
Regelung der den K am m ern zufließenden W ärm e
mengen, d. h. zum Ausgleich der sich s ta rk  un ter
scheidenden V orw ärm etem peraturen , besondere 
R auchgasschieber h in ter Gas- u nd  L uftkam m er 
eingebaut und m it ihnen gedrosselt w erden. Außer
dem w erden die A bm essungen für die O fenköpfe und 
dam it auch die W andverluste , die gerade in  den 
Köpfen sehr bedeutend  sind, viel zu hoch. (Nach 
Zahlentafel 6 is t der Q uerschnitt für den L u fte in tritt

14) L ehrbuch  der E ise n h ü tte n k u n d e , B an d  2 (Leipzig: 
W ilhelm  E ngelm ann  1921), S. 360.
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1,17 m 2 bei G ichtgas- gegen 0,79 m 2 bei G enerator
gasbeheizung.)

W ill m an m it den gleichen Q uerschnitten  wie bei 
G eneratorgasbeheizung auskom m en, den Ofen also 
nicht ändern, so ergeben sich n a tü rlich  entsprechend 
größere G asgeschw indigkeiten, die aus Zahlentafel 7 
zu ersehen sind. Die große G asgeschw indigkeit von 
57 m /sek w ürde einen sehr hohen G asdruck e r
fordern, dem  die geringe D ichte der feuerfesten 
Mauerung en tgegensteh t, außerdem  w ieder ungün
stige V erteilung der A bgasm engen und dam it un 
mögliche V orw ärm etem peraturen  herbeiführen. Die 
beste Lösung is t in  Zahlentafel 7, Spalte 3, d a r
gestellt. Die gleichbleibende Summ e der Q uer
schnitte bed ing t ungefähr gleichbleibende Größe 
der Ofenköpfe, die E in trittsgeschw indigkeiten  von 
Gas und L u ft liegen n ich t viel über denen bei Gene
ratorgasbeheizung, und  die richtige V erteilung der 
Abgasmengen au f die K am m ern regelt sich ohne 
Drosselung. A llerdings is t fü r die H eranschaffung 
der V erbrennungsluft du rch  den verengten  Q uer
schn itt der L uftström ungsöfftn ing ein V en tila to r 
notwendig, der aber fü r die genaue E inregelung der 
L uft ohnehin erw ünscht is t. Als V orteil der er
höhten L uftgeschw indigkeit erg ib t sich dann  noch 
bei der üblichen A nordnung —  L u ftk an a l über dem 
G askanal —  eine straffe  F ührung  der F lam m e auf 
das Bad, weil der L u fts trom  infolge seiner größeren 
Ström ungsenergie nach  dem E in tr i t t  in den Ofen 
nicht 60 le ich t du rch  seinen A uftrieb  nach  dem  Ge
wölbe h in  abgelenkt w erden kann . E in  N achteil 
is t dagegen, daß L uft- und  G asgeschw indigkeiten

sich zu sehr annähern  (34,2 und 31,5 m /sek), wo
durch  die Mischung erschw ert ist. Schieben sich die 
L uft- und G asschichten m it verschiedenen Ge
schw indigkeiten übereinander, so findet jedes G as
teilchen leichter die zur V erbrennung erforderliche 
Sauerstoffm enge. E in  w eiterer schwerwiegender 
N achteil w ürden die verhältn ism äßig  hohen R auch
gasgeschw indigkeiten (40,7 m /sek) sein, die einen 
starken  Verschleiß der Köpfe nach  sich ziehen.

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

Die M öglichkeit, einen Siem ens-M artin-Ofen 
allein m it G ichtgas zu betreiben, is t vorhanden. 
Jedoch sind in  diesem Falle w esentlich größere 
K am m ern erforderlich, weil die Abgase nu r bei 
H erun terküh lung  auf 225° die für die V orw ärm ung 
von L uft und Gas benötig ten  W ärm em engen abzu 
geben verm ögen. W ill m an die A bgastem peratur 
n ich t soweit sinken lassen, so m uß m an den Ofen 
s tä rk e r heizen, d. h. je t  S tah l m ehr W ärm eein
heiten  aufw enden. Aber auch in diesem Falle is t 
eine V ergrößerung der K am m ern erforderlich, und 
m an e rh ä lt außerdem  andere B rennerabm essungen, 
schlechtere M ischung von Gas und L uft beim E in 
t r i t t  und sehr große A ustrittsgeschw indigkeiten der 
Verbrennungserzeugnisse, also starkes A bbrennen 
der Köpfe. D er M ißerfolg bei der V erw endung von 
G ichtgas ohne M ischung m it höherw ertigen Gasen 
im  Siem ens-M artin-O fen lä ß t sich aus den W ärm e
bilanzen, der E rrechnung  der K am m ergrößen und 
der U ntersuchung  der Gas-, L u ft- und A bgas
geschw indigkeiten ohne w eiteres erklären.

Erforschung und Prüfung der feuerfesten Baustoffe für die Hüttenindustrie  
in Deutschland.

Von 2)r.=Sng. E . H . S c h u lz  in  D ortm und.

[M itte ilung  aus dem  W erksto ffausschuß  des V ereins deu tscher E isen h ü tten lo u te .]

(Schluß v on  Seite  1739.)

(Widerstandsfähigkeit gegen Temperaturwechsel, Widerstandsfähigkeit gegen chemische Einflüsse; ihre Bewertung 
und Beziehungen zu den praktischen Ansprüchen. Versuchsofen für Prüfung feuerfester Steine bei der Dortmunder 
Union. Die Normung der Prüfverfahren und Eigenschaften. Ergebnisse der Untersuchung von Silikasteinen

in  Form von Häufigkeitskurven.)

Zu betrach ten  w ären dann die m ehr techno
logischen P rüfverfahren, die zwar keine ziffern

mäßigen Ergebnisse im  Sinne der exakten  M aterial
prüfung ergeben, auf die w ir aber einstweilen bei der 
Prüfung der feuerfesten Stoffe noch in erheblichem 
Maße angewiesen sind.

F ü r die P rüfung  auf W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  
g e g e n  s c h r o f f e  T e m p e r a tu r w e c h s e l  is t der 
Ä bschreckversuch bekann t: D er zu prüfende Stein 
wird w iederholt e rh itz t und  schnell abgekühlt, aus 
dem Z eitpunkt des A uftretens von Rissen und Ab
splitterungen oder durch Auswägen der abgesplitter
ten  Teile kann  auf das V erhalten  des Steines in ge
wissen Grenzen geschlossen werden. Diese P rüfung 
is t offenbar sehr grob, sie kann  auch, wie kürzlich 
in einem F all in  der V ersuchsanstalt der D ortm under 
Union festgestellt w erden konnte, d irek t zu F eh l
schlüssen führen. E tw as vorteilhafter is t vielleicht 
die Arbeitsweise, bei der nach ähnlicher B ean
spruchung, die jedoch nicht bis zur Zerstörung ge

trieben wird, die Festigkeitsabnahm e des Steines 
gemessen wird. D er E rsa tz  dieser V erfahren durch 
den A usbau der U ntersuchung auf V olum enänderung 
beim E rh itzen  und  W iederabkühlen, wie sie kürzlich 
Dr. Steger in  seinem schon erw ähnten B ericht be
handelte und die zweifellos für dieses V erhalten des 
Steines von m aßgebendem  E influß is t, wäre daher 
sehr anzustreben.

Ebenso ist als Notbehelf die Prüfung der Steine auf 
W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  g e g e n  c h e m is c h e  E in 
f lü s s e  durch direkte N achahm ung dieses Angriffes, 
z. B. desjenigen durch Schlacken, anzusehen. D erartige 
Versuche sind besonders in  A m erika vielfach durch
geführt worden. Von vornherein sind dabei alle die 
Arbeitsweisen zu verwerfen, bei denen Löcher in den 
Stein gebohrt und  m it Schlacke gefüllt werden, oder 
kleine S tücke der E inw irkung der geschmolzenen 
Schlacke ausgesetzt werden. E inen W ert haben diese 
Versuche nur, w enn ganze Steine der E inw irkung 
der Schlacke ausgesetzt w erden u n te r V erhältnissen,
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die dem Betrieb möglichst angepaßt sind. In  der 
Versuchsanstalt der D ortm under Union is t eine E in 
richtung geschaffen worden, die derartige Versuche 
ermöglicht; sie wird zugleich auch für andere tech
nologische Prüfungen gebraucht und sei daher kurz 
beschrieben. Es handelt sich im  Grunde genommen 
um eine A rt metallurgischen Ofens, der aber seinem 
metallurgischen Zweck entzogen is t; gebaut wurde 
er nach Vorschlägen Dr. Steinhoffs von Ing. 0 . Kroll.

Die Zeichnung des Ofens Abb. 4 is t wohl ohne 
weiteres verständlich, die Beheizung geschieht m it 
Koksgas un ter Verwendung von vorgew ärm ter P reß
luft. Der Ofen is t auf einem Mauerklotz aus Ziegel- 
bzw. Schlackensteinen aufgemauert. Der obere 
Teil besteht aus Silikasteinen. Der H erd läß t sich 
verschieden ausbilden, das Ausstampfen m it Dolomit- 
und Magnesitmasse is t ein Beispiel, besonders ge
eignet für Schlackenangriffsversuche. Zur innigen

A u /g e s te ll t
durch

A bbildung 5. Ä bschreckversuch an  Scham ottesteinen .

Mischung von L uft und Gas ist 
vor E in tritt des Gemisches in 
den H erdraum  eine besondere 
Mischkammer m it enger Oeff- 
nung zum Herde vorgesehen. 
Nach Verlassen des H erdraum es 
gehen die Abgase in zwei Zügen 
über das Gewölbe zum Kamin 
und wärmen dabei die von 
dem V entilator durch ein 
schmiedeisernes Rohrsystem  h in
durchgedrückte Verbrennungsluft
vor. Die Gas- und Luftm engen 
sind durch Ventile regelbar. In 
dem H erdraum  ließen sich an 
standslos Temperaturen bis 1G500 
ohne Schwierigkeiten wochenlang 
halten ; ein derartiger Ofen war 
rund  zwei Jah re  lang fast un 
unterbrochen im Betrieb. B enutzt 
wurde der Ofen

1. zu langdauernden G lühversuchen zur F estste l
lung der R aum beständigkeit und des U m w andlungs
grades von Silikasteinen,

2. wie erw ähnt, zur Feststellung des W ider
standes gegen Schlackenangriffe, wobei ganze Steine 
in ein Schlackenbad eintauchen,

3. zu A bschreckversuchen; dabei w urden Steine 
innen in den T ürrahm en eingebaut, so erhitzt 
und dann einfach durch W egstellen der ganzen Tür 
an die freie L uft oder durch A bspritzen abgekühlt. 
Abb. 5 zeigt derartig  behandelte Steine.

In  seiner A rbeit über Silikasteine7) h a t Dr. E. 
S te in h o f f  auf die B rauchbarkeit eines Versuches 
hingewiesen, der vielleicht berufen is t, den Seger- 
kegelversuch zu ersetzen, wobei aber viel mehr 
Schlüsse gezogen werden können als bei diesem. 
Es handelt sich um  einen E rhitzungs- bzw. Abschmelz
versuch im  Kohlegrießofen m it Prism en, die aus dem 
zu untersuchenden Stein herausgeschnitten wurden. 
D er Versuch kann besonders gute D ienste leisten als 
Vergleichs versuch, vor allem wenn er durchgeführt 
wird m it einer genauen Tem peraturm essung. Hierbei 
wird n ich t nur wie beim Segerkegelversuch die E r
weichung festgestellt, die E rscheinungen an der 
Oberfläche der Stücke sind vielm ehr so vielgestaltig, 
daß auch aus dem Aussehen des Stückes nach dem 
W iedererkalten bedeutsam e Schlüsse gezogen werden 
können auf die E igenart und  dam it auch das Ver
halten des Steines. In  dem B ericht von D r. E . S tein
hoff is t auf die E inzelheiten genügend eingegangen, 
so daß darauf verwiesen werden kann . W ie bereits 
erw ähnt, können an den verw endeten Prism en auch 
Volum änderungen durch Ausmessen leicht festge
stellt werden.

Die technologischen U ntersuchungen w erden ohne 
weiteres, besonders bei entsprechendem  A usbau, eine 
große B edeutung behalten  als Forschungsverfahren. 
F ü r eine A bnahm eprüfung dürften  sie sich meist 
weniger eignen. H ier m üßte als Ziel gesetzt werden, 
die vorhandenen und noch etw a auszubildenden

Deutsche Fabriken ff. Erzeuger

D eutsche K rieg sm a rin e

\ e re /n /g u n g  d e r  
Deutschen Elektro -  W erke
Englische G a sa n s ta lte n

Engl K era m  
G esellsch./Or
Französ. Erzeuger-Vereinigung

Amerik. Bureau o f  S ta n d a r d s

1908

1923

1923
1911

M aterial

Scham otte

S ilika

’’) Ber. W erkstoffaussch.
Eisenh. Nr. 39 (1924).

V. d.
Z  tffern m ä ß ig e  

Vorschrift a llg e m e in  g e fa ß te  
B estim m ung A n g a b e  v o m  

E r z e u g e r  v e r la n g t

Abbildung 6. Schema bestehender Priifvorschriften feuerfester Stoffe.
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A bbildung 7. H äu fig k e it v e rsch ied e n er K iese lsäu re 
g e h a lte  in  S ilikaste inen .

Prüfverfahren schon grundsätzlich in Abnahme- 
vorschriften benu tz t sind, wobei naturgem äß 
nur das Bestehen einer V orschrift nach der 
betreffenden R ichtung angedeutet ist, n ich t aber die 
vorgeschriebenen Ziffern selbst. Im m erhin erschien 
die Zusam m enstellung auch so von einigem Interesse. 
Danach ist der S tru k tu r bislang eine B eachtung nur

8) K eram ische F ach g ru p p e  im  deu tsch en  H au p t-  
verbande d e r  In d u s tr ie  in  Aussig. V orträge , H . 5.

A bb ildung  9. H äu fig k e it d e r  Segerkegel-Ervreichungs- 
p u n k te  v o n  S ilik aste in en .

m eisten findet sich der Segerkegel, zweifellos über
schätz t, ferner die R aum beständigkeit in  neueren 
V orschriften vorgeschrieben. Die Feuerstandfestig
keit u n te r B elastung wird, wie hinreichend bekann t

exakten A rbeitsm ethoden so zu entw ickeln und Luft 
Beziehungen zu den betriebsm äßigen Ansprüchen 
so festzulegen, daß sie eine hinreichend genaue Be
wertung des Steines gestatten , die für die Verwendung 
brauchbare U nterlagen ergeben. A ußer der Analyse, 
che ja eine gewisse B edeutung im m er behalten wird, 
kämen nach dem jetzigen S tande unserer K enntnisse 
dafür in erster Linie in B etrach t :

1. Die Prüfung der S tandfestigkeit un ter Be
lastung (wobei allerdings bem erkt sei, daß für manche 
Verwendungszwecke ih r Ergebnis nicht von ausschlag
gebendem W ert sein w ird, z. B. bei Pfannensteinen).

2. Die B estim m ung der Porosität.
3. Die B estim m ung der V olum enänderung beim 

Erhitzen und nach dem W iederabkühlen entsprechend 
den Vorschlägen von E . L ux und  Dr. Steger. wobei 
die Ausdehnung des Versuches auch auf Tem pe
raturen bis zu m indestens 1500° eine wesent
liche Forderung sein dürfte.

4. Der Prism enschm elzversuch an Stelle 
des bisherigen Segerkegelversuches.

5. Die S trukturuntersuchung.
Ein Bestreben nach einer Festlegung und

Normung der E igenschaften und  Prüfm ethoden 
hegt, wie aus den vielfachen Hinweisen in  dem 
Schrifttum auf diesem Gebiete zu ersehen ist, 
in allen Ländern vor, in denen Industrien  
feuerfeste Baustoffe benötigen. Im  März 1924 
hat Dr. K a n h ä u s e r  in  einem V ortrage u. a. 
auch eine U ebersicht gegeben über die in den 
verschiedenen L ändern schon vorhegenden A b
nahmevorschriften fü r feuerfeste B austoffe8).
Im wesenthchen auf G rund der von ihm  ge
gebenen sehr gu ten  U ebersicht is t versucht, 
in Abb. 6 eine schem atische D arstellung zu 
geben darüber, welche von den behandelten

in  äußerst beschränktem  Maße geschenkt worden, 
eben aus Mangel an P rüfverfahren; m an begnügte 
sich in  allen Fällen m it dürftigen Bestim m ungen, wie 
dicht, rißfrei usw. A uch die Analyse t r i t t  wenig 
hervor, sie beschränkt sich in  allen Fällen auf te il
weise Festlegungen der Kieselsäure, teilweise auch des 
Kalk- und  Eisengehaltes in  Silikasteinen, des Ton
erdegehaltes in Scham ottesteinen. Das spezifische 
Gewicht, aus n ich t ganz k lar ersichtlichen Gründen 
bei der deutschen Kriegsmarine früher fü r Scham otte 
festgelegt, t r i t t  uns neuerdings durchaus sinngemäß 
entgegen in am erikanischen Vorschriften fü r Silika
steine. Viel zu wenig beachtet ist sicherlich die 
P orosität, die naturgem äß, wenn über sie Vorschriften 
erlassen werden sollen, eine D ifferenzierung der P ro 
dukte nach Verwendungszwecken verlangt. Am

¿o

L r
I

A bbildung  8. H äufigkeit v ersch iedener K alk -, E isenoxyd- 
u n d  T ongehalte  in  S ilikaste inen .
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in Amerika bereits in erheblichem Maße vorge
schrieben, in einem Fall sogar schon un ter Wegfall 
des Segerkegels.

Es dürfte von Bedeutung sein, zu untersuchen, wie 
denn nun die W erte für die verschiedenen Prüf-

A bbildung 10. H äufigkeit d e r P o rositä tsw erte  
von S ilikasteinen .

verfahren für unsere deutschen feuerfesten Baustoffe 
liegen. Dabei muß auf Grund der laufenden U nter
suchungen, die wir in der V ersuchsanstalt der D ort
m under Union ausführten, leider von vornherein 
gesagt werden, daß bei den verschiedenen Gruppen 
von Schamottesteinen ein klares Bild noch nicht zu

erhalten w ar; die Streuungen waren hier, selbst wenn 
man nach Verwendungszwecken unterteilte , fast bei 
allen Prüfverfahren so groß, daß von einer W ieder
gabe der R esultate abgesehen werden muß, um viel
leicht später auf Grund umfangreicheren Materials 
darauf zurückzukommen. Einige Zahlen über

Pfannensteine sind im m erhin vielleicht zu nennen. 
Bei 25 Lieferungen tra ten  die in Zahlentafel 5 m it
geteilten Schwankungen auf.

Z ahlen tafel 5. E i g e n s c h a f t e n  v o n  v e r s c h i e d e n e n  
L ie f e r u n g e n  v o n  P f a n n e n s t e i n e n .

von bis meist

T onerde . . . 1 5 % 3 5 % etw a  25 %
P o ro s itä t . . . 2 0 % 3 5 % um  25 %
F eu ers tan d 

festigkeit . . 1100° 1325° 1 2 0 0 -1 3 0 0 °

Ein klares Bild ergab sich für Silikasteine. In 
der V ersuchsanstalt der D ortm under U nion werden 
den Lieferungen feuerfesten M aterials stichproben
mäßig Steine entnom m en und m ittels der zur Ver
fügung stehenden A usrüstung geprüft. Diese stich
probenweise E ntnahm e is t —  wie eingangs bereits 
gesagt —  naturgem äß m it einer Schwäche behaftet: 
Es is t nicht möglich, den Gleichm äßigkeitsgrad inner
halb der einzelnen Lieferungen festzustellen, ein 
Problem, dessen B ehandlung auch unbedingt er
forderlich ist. Die dabei erzielten Ergebnisse an Sili
kasteinen, und zwar von etw a 45 Lieferungen ver
schiedener F irm en , sind nach A rt der Häufigkeits
kurven zusam m engestellt; tro tz  der verhältnism äßig 
geringen Anzahl der un tersuchten  Lieferungen dürften 
sich doch schon einige bem erkensw erte Schlüsse 
ziehen lassen.

1. E ine K urve für die c h e m is c h e  Z u s a m m e n 
s e tz u n g ,  und zwar zunächst des Kieselsäuregehaltes, 
g ib t Abb. 7 wieder. Sie zeigt den typischen Verlauf 
einer norm alen H äufigkeitskurve m it einem ausge
prägten Maximum zwischen 94 und 95 %  S i0 2, ein 
Beweis dafür, daß in  chemischer Beziehung das 
M aterial ziemlich gleichmäßig geliefert w ird, und 
in der T at dürften  ja  auch B eanstandungen wegen 
des Kieselsäuregehaltes wohl verhältnism äßig selten 
Vorkommen. Amerikanische V orschriften fordern 
m eist einen M indestgehalt von 94 %  Kieselsäure.

E in  weiteres K urvenbild (Abb. 8) zeigt die Häufig
keit der verschiedenen G ehalte an K alk, Eisenoxyd 
und Tonerde. D er K alkgehalt zeigt ein deutliches 
Maximum bei 1,5 bis 2 % , jedoch steig t er gelegentlich 
über 3,5 % . Amerikanische Bedingungen schreiben 
zwischen 1 und 3 bzw. höchstens 3%  vor. Die Kurve 
für Eisenoxyd verläuft ähnlich, das M aximum liegt 
niedriger, bei 1 bis 1 ,5 % ; der am erikanischen Vor
schrift, die nur 1,7 %  zuläßt, w ürden aber eine ganze 
Anzahl Sendungen nicht entsprechen. D as Maximum 
für die Tonerde endlich liegt am höchsten, bei 2,5 bis 
3 % , fällt aber zu den geringeren G ehalten sehr all
mählich, also m it erheblicher S treuung ab.

2. Einen ganz ähnlichen C harakter wie die für 
Kieselsäuregehalte zeigt die K urve für die 
Segerkegel-Erweichungspunkte, Abb. 9, m it einem 
ausgeprägten Maximum bei S. K. 32 —  3 3 =  1720°. 
Diese A ehnlichkeit is t nicht verw underlich, da der 
Segerkegel aus pulverisiertem  Steinm aterial her
gestellt w urde; bei der dadurch erzielten feinen Mi
schung wird für den Schm elzpunkt bzw. den W ider
stand  gegen hohe T em peratur n u r die chemische 
Zusamm ensetzung maßgebend sein. D ieser deutliche 
Zusamm enhang läß t aber um so k larer erkennen,
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daß die Bestim m ung des Segerkegel-Erweichungs- 
punktes nur einen ganz geringen Aufschluß g ib t über 
das V erhalten des M aterials in betriebsm äßiger Be
anspruchung. Bei gu ter Zusam m ensetzung eines 
Siiikasteines w ird auch der m it Segerkegel erm ittelte 
Erw eichungspunkt eine befriedigende Lage besitzen.

3. Auch die K urve für die Porositä t, also die 
praktische D ichtigkeit der Steine, zeigt einen ausge
zeichnet norm alen V erlauf (Abb. 10). Das Maximum 
liegt zwischen 20 und 25 % , allerdings fallen die ab 
weichenden W erte teilweise rech t w eit heraus. Sieht 
m an von den ganz herausfallenden W erten ab, so 
bleibt im m erhin ein Schwanken zwischen 15 und 
30 % , also eine rech t große Spanne, ein Beweis wohl 
dafür, daß die verschiedenen Fabriken  ihre Steine 
recht verschieden s ta rk  pressen. H ier dürfte eine 
Festlegung des zulässigen Streuungsgebietes für die 
verschiedenen Verwendungszwecke wohl am  Platze 
sein. B em erkt sei, daß eine am erikanische V orschrift 
für Silikasteine einen Porositätsgrad  von mindestens 
12 %  verlangt, es handelt sich dabei allerdings um 
Steine fü r den Koksofenbau.

4. Aufschluß über den B renn- bzw. über den U m 
wandlungsgrad g ib t die K urve über die erm ittelten  
s p e z i f i s c h e n  G e w ic h te ,  Abb. I I 9). Das Ergebnis 
ist einigermaßen betrüb lich ; es komm en alle U m 

w andlungsgrade v o r, 
die überhaupt mög
lich sind, sowohl 
praktisch  gar nicht

umgewandelte 
Steine als auch voll
ständig in Tridym it 
bzw. Cristobalit 
übergeführte. Von 
einem ausgeprägten 
Maximum is t keine 
Rede, die Mehrzahl 
der Steine liegt fast 

/ m  gleichmäßig verte ilt 
in  den Grenzen von 
2,52 —  2.37 spezi
fisches Gewicht, was 
einer U m wandlung 
von 41 bis 87 %  en t

spricht. Es erhellt daraus, daß bei den Verwen
dungszwecken, wo es auf den U m w andlungsgrad oder 
praktisch gesprochen auf die V olum enbeständigkeit 
ankom m t, die G ewähr fü r ein gutes P roduk t ziem
lich gering ist. In  allen diesen Fällen is t daher eine 
V orschrift und N achprüfung unbedingt am  Platze.

5. Abb. 12 zeigt die Ergebnisse bei der F estste l
lung des E r w e ic h u n g s p u n k t e s  u n t e r  B e 
l a s t u n g  bei steigender T em peratur m it der H ebel
presse nach Steger-Endell. Ih r C harakter läß t sich 
grundsätzlich ähnlich definieren wie der der U m 
w andlung: die S treuung is t groß, ein ausgeprägtes 
M aximum ist n icht vorhanden. Die Mehrzahl der 
un tersuchten  Steine zeigt Erw eichung zwischen etw a

*) In  d er A bbildung  is t  d e r E in fach h e it h a lb er das 
spezifische G ew icht von  T rid y m it u n d  C risto b a lit im 
M itte l zu 2,32 e in gezeichne t; die ta tsä ch lic h  bestehenden, 
wohl au ch  noch n ich t ab so lu t festgeleg ten  U ntersch iede 
■■ ■"-J .. , 1; « „ „ l ; I ? i  T'-w [) t 11 n rr tipdelltunerslos.

7700 7000 7000
Tem peratur/fl °C

A bbildung 12. H äu fig k e it v e r 
schiedener E rw eich u n g s tem p e
ra tu re n  von  S ilik aste in en  bei 

3,5 k g /cm 2 D ruck .

1535 und 1610°, es liegen aber Fälle vor, wo die Steine 
bereits unterhalb  1500° erweichten, ein W ert, der für 
viele Zwecke zweifellos viel zu gering ist. H ier t r i t t  
also m it aller D eutlichkeit die Tatsache hervor, daß 
eine große Regelm äßigkeit im  Segerkegel-Schmelz- 
p unk t durchaus nicht auch Gleichmäßigkeit h in
sichtlich der Erweichung un ter Belastung bedingt. 
Die Prüfung un ter der Hebelpresse erfaß t eben im 
Gegensatz zu der Prüfung m ittels Segerkegel auch 
die Einflüsse der S truk tu r, der K örnung m it.

Die Festlegung von ausreichenden Vereinbarungen 
über die Eigenschaften des feuerfesten M aterials 
zwischen Erzeugern und V erbrauchern stellt sich 
nach alledem heute wohl als eine unabweisbare N ot
wendigkeit hin. D er Gang dieser A rbeit, die also eine 
A rt N ormung is t, w ird so sein müssen, daß zunächst 
Vereinbarungen getroffen werden über die A rt 
und die Ausführungsform der vorzunehm enden 
Prüfungsarten. F ü r die Stellungnahm e der Ver
brauchergruppe der E isenindustrie können vielleicht 
die vorstehenden Ausführungen Vorschläge und  Anre
gungen ergeben. Sind nach dieser R ichtung Normen 
geschaffen, so käme als zweiter und schwierigerer 
A bschnitt die Festlegung der bei den einzelnen P rü f
verfahren für die einzelnen S teinarten und Ver
wendungszwecke vorzuschreibenden W erte bzw. F o r
derungen m it ihren Toleranzen.

Es is t zu begrüßen, daß vor kurzem durch den 
N ormenausschuß der deutschen Industrie erneu t die 
Erzeuger und die verschiedenen V erbrauchergruppen 
an einen Tisch gebracht w urden zur G ründung eines 
Fachnorm enausschusses für feuerfeste Steine. Diese 
erste Besprechung, die M itte O ktober 1924 in  Berlin 
s ta ttfan d , ließ einerseits das überaus dringende Be
dürfnis der Festlegung von Normen in den V er
braucherkreisen erkennen; anderseits darf n icht 
verschwiegen werden, daß auch die eingangs dieses 
Berichtes gewürdigten Schwierigkeiten einer N or
m ung entgegenstehen, die nur durch intensive und 
einsichtsvolle Zusam m enarbeit aller Beteiligten über
w unden w erden können. Die A rbeit, die dabei die 
E isenhüttenleute zu leisten haben, w ird unmöglich 
durchzuführen sein allein durch die Fachgenossen 
und Stellen, die sich m it der M aterialprüfung be
schäftigen. W ie bereits be ton t, werden auf diesem 
G ebiet, wie kaum  auf einem ändern, die P rüfungs
stellen auf eine w eitgehende M itarbeit der H ü tten 
leute angewiesen sein, die als Leiter von B etrieben 
E rfahrungen über das feuerfeste M aterial sam m eln 
können. Um die notw endigen U nterlagen für die Aus
arbeitung von Prüfverfahren  sowohl als auch für die 
zu vereinbarenden W erte in  der entsprechenden 
Zeit und m it der notw endigen Sicherheit zu erhalten, 
sei daher auch an dieser Stelle der Appell an alle 
H erren in denB etriebengerichtet, durch system atische 
sorgsame B eobachtung des feuerfesten M aterials und 
A ustausch der dabei gewonnenen E rfahrungen m it 
ihren V ersuchsanstalten und  L aboratorien auf dem 
W ege w eiter zu helfen, den der U nterausschuß für 
feuerfeste Stoffe beschritten  ha t, und  dessen Ziel 
in le tz ter Linie doch is t, wie bei allen Gem einschafts
arbeiten, den W erken und  som it der gesam ten In d u 
strie  zu dienen.
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Umschau.
Der „ General-Electric“ -Induktionsofen.

Die G eneral E lectric  Co., eine der führenden  n o rd 
am erikanischen E lektriz itä tsfirm en, h a t  in  ihrem  P itts -  
fielder S tahlw erk  einen 6 -t-Induktionsofen  eigener B au art 
in B etrieb genom m en1). Es is t  dies der v ierte  In d u k tio n s
ofen u n te r  den etw a 450 E lektrostahlöfen , die in  den V er
einigten S taa ten  u nd  K an ad a  im  B etriebe stehen, und 
darf schon aus diesem  G runde auf einige A ufm erksam keit 
rechnen.

D er Ofen, dessen A ufbau A bb. 1 zeigt, is t  ein E in 
rinnenofen m it scheibenförm ig ausgebildeter P rim ärw ick
lung. Abb. 2 zeigt den  e tw a 35 t  schw eren T ransform ator- 
kem  und  lä ß t erkennen, daß  die P rim ärw icklung voll
ständ ig  oberhalb des Ofens angeordnet is t, um  sie der Ge
fährdung durch O fendurchbrüche m öglichst 
zu entziehen. Die W icklungsisolierung, die 
aus G lim m er u n d  besonders ge trän k tem  
A sbest besteh t, k an n  T em p era tu ren  von 
e tw a  200° s ta n d h a lte n . Die K üh lung  des 
T ransform ators geschieht wie üblich durch  
V entilatorw ind. D ie A rt der Zustellung 
g eh t aus A bb. 3 hervor. Die eigentliche 
Schm elzrinne b es teh t aus „ F u rn it“ , einem  
to tg eb ran n ten  u n d  dann  elektrisch  ge
schm olzenen M agnesit, der, m it Teer ge- 

Schn/ttA-B-C

dieser 3500 kg b e träg t 4 s t, der E nerg ieverb rauch , an den 
25 000-V olt-Schienen gem essen, e tw a  800 k W st je  t .

E rw ähnensw ert is t  noch, daß , ähn lich  wie bei dem 
gleichgebauten 2-t-O fen derselben A nlage1), das Anheizen 
eines frisch zugestellten  Ofens durch  zwei H eizringe, einen 
aus G ußeisen u nd  einen aus Schm iedeisen, erfo lg t. Der 
verschiedene Schm elzpunkt beider v e rh ü te t die Störungen, 
die sich beim  R eißen eines einzigen R inges ergeben könnten.

T)ip(.»Qng. St. Kriz.

Kaiser -W i l he l m-I ns t i tu t  für Ei senfor schu ng .
Die Flocken im Nickelchromstahl.

Die F locken sind  eine b ek an n te  F ehlererscheinung, 
die nam en tlich  in  N ickelch rom stah len  b eo b ach te t wird. 
E s h an d e lt sich dabei um  rund lich e , m eistens e tw a  erbs- 

große S paltfläch en  von 
H aarrissen , die auf den 
B ruchflächen  heller erschei
nen  als ih re  U m gebung.

Zu der U n te rsu ch u n g 2) 
s ta n d e n  zw ei G eschützrohre 
m it den  zugehörigen Bohr- 
k ernen  d er in  Z ah len ta fe l 1 
angegebenen  Zusam m en
se tzung  zur V erfügung.

Û—
A b b ild u n g  2 . 

lu n g  des
T ra n s fo rm a to rk e m  u n d  P r i i rä rw io k -  

> - t- In d u k tio n so fe n s  v o n  800 k W .

— — A sbestp/atten M ärm eschutzz/eyet
y/Z/Aiurn/t
E&xlScham otte I Stahthad

A b b ild u n g  1. A u fb au  d es  G e n e ra l-E le c tr ic -  
In d u k tio n so fe n s .

A b b ild u n g  3. Z u s te l lu n g so r t  d es  G e n e ra l-E le c tr ic -  
I n d u k tio n s o fc n s .

m ischt, eingestam pft wird. D er Ofen h a t  drei A rbeits
tü ren  u nd  eine sogenannte Teekannen-A usgußschnauze, 
die ein  getrenn tes A bkippen von S tah l u nd  Schlacke 
g es ta tte t.

Die elektrische A usrüstung b es teh t aus drei 475-kVA- 
E inphasen transform atoren , die den ankom m enden D reh
strom  von 60 Perioden u nd  25 000 V in  solchen von 2200 V 
um w andeln. In  einem  M otorgenerator w ird dan n  die U m 
form ung in  einphasigen W echselstrom  von 8,5 Perioden 
vorgenom m en. D er M otor is t  ein  S ynchronm otor; der 
G enerator is t fü r  2000 kVA bemessen. D urch Regelung 
der E rregerspannung kann  die Spannung des G enerators 
in  den G renzen von etw a 550 bis 2500 V g eän d ert w erden.

D er Ofen erzeugt scheinbar in  der H auptsache  4pro- 
zentigen Silizium stahl fü r  T ransform atorbleche. Von dem  
7000 kg betragenden  E insatz  w erden jedesm al n u r etw a 
3500 kg abgek ipp t und  auf zwei Blöcke von je 1700 kg 
vergossen. D ann  w erden w ieder 3500 kg festen  oder v o r
geschm olzenen E insatzes nachgefüllt und  nach  beendeter 
Feinung  dem  Ofen entnom m en. Die durchschnittlich  
benötig te Z eit fü r  das Einschm elzen, Feinen und  Legieren

H a a r r is s e  in  e inem  
R o h r a b s c h n i t t .

D er S tah l zu  d en  beiden 
R o h ren  is t  in  e in  u n d  dem 
selben S tah lw erk  im  basi
schen Siem ens - M artin  - Ofen 
erschm olzen w o rd e n , das 
A usschm ieden der Blöcke 
is t  in  versch iedenen  W erken 
erfo lg t. D ie R ohrabschn itte  
zeig ten  auf d en  polierten  
Q uerschn ittsflächen  feine 
H aarrisse  in  rad ia le r A nord
nun g  n ach  dem  in  A bb. 1 
w iedergegebenen Schema.

Z ah len ta fe l 1.

R o h r 1 0 Si M n
1
! P S Hi Cr 1

0/1 to % % 1 % o/ o 1 % O//o [

A 0,31 0,28 0,93 , 0,077 0,032 2,89 0,57 I
B 0,34 0,20 0,95 ! 0,070 0,033 2,58 0,35

2) M. U n g e r :  
4 P « .

General Electric Review 27 (1924),

A bb. 2 zeig t die B ruchfläche eines rad ia l zu r R ohrachse 
gebrochenen A bschn itts  m it F locken.

Die G efügeuntersuchung erg ab  in  d en  B ohrkernen, in 
denen die D urchschm iedung bei w eitem  n ich t so w irksam  
gewesen is t  als in  d en  R ohren , die beim  Schm ieden des 
Blockes u n m itte lb a r  den  Schm iedeschlägen ausgesetzt 
w aren, s ta rk e  K ristallse igerung . D ieselbe t r i t t  se lb st noch 
nach der S ekundärä tzung  m it P ik rin säu re  deu tlich  hervor, 
und  zwar e rg ib t die m ikroskopische LTn tersuchung , daß  
perlitische und  m artensitische  Zonen abw echselnd  n eben
e inander liegen. Im  Gefüge der R ohre k o n n ten  zw ar kleine 
m artensitische Stellen n u r  ganz vere inzelt gefunden wer-

M Vgl. Iron Age 108 11921), S. 344/6 .
2) Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 7 (1925), Lfg. 1,

S. 1/15. •
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den, doch w ar du rch  die A etzung  m it dem  R eagens von 
O b e r h o f f e r  auch  h ie r  die K ristallse igerung  d eu tlich  zum  
Vorschein zu b ringen. D abei zeigte sich, d aß  die H aarrisse  
stets nur innerhalb  des zw ischen den  A esten  der D endriten  
zuletzt e rs ta rr te n  Teiles der Legierung liegen. D ieserT eil ist 
infolge seines höheren  G ehalts an  Legierungselem enten  
mit, m artensitischem  Gefüge e rk a lte t, w ährend  der zuerst 
e rstarrte  Teil p e rlitisch  ist. D ie U n tersuchung  g ib t A nlaß 
zu der A nnahm e, d aß  solche S tellen  e rh ö h te r K o n zen tra tio n  
an Legierungselem enten ebenfalls durch  G asblasenseige- 
rung v eru rsach t w erden  können.

Die in  dem  zu le tz t e rs ta r r te n  m arten sitisch en  T eil zu
weilen b eo bach te ten  A nhäufungen  v on  oxydischen  E in-

AbbiUU m :  '2. B ru c h ü ä c h e  e in es  R o h r a b s c h n i t te s  m it  F lo c k e n .

schlössen können  d ie R iß b ild u n g  in  dem  an  sich spröden 
Teil der Legierung begünstigen , s in d  ab er fü r  die E n t 
stehung der E locken  keine notw endige V orbedingung. 
Ihre A n w e s e n h e it  in  der N ähe der R isse ist d a rin  begründet, 
daß sie w egen ihres n ied rigen  S chm elzpunktes ebenso 
wie der a n  L eg ierungselem enten  angere icherte  T eil der 
Legierung sich an  d er Stelle ansam m eln , an  w elcher der 
le tzte R e st zur E rs ta rru n g  kom m t.

Die R isse en ts te h en  d u rch  se n k rec h t zu  den  S p a lt
flächen angreifende S p annungsk räfte . D ie ausgezeichnete 
radiale R ich tu n g  d er R isse se tz t eine ausgezeichnete R ich 
tung der angreifenden  K ra f t  vo raus, w äh ren d  d u rch  die 
D en d riten stru k tu r hervorgerufene em pfindliche S tellen 
nach  allen  R ic h tu n g e n  verlaufen . D ie E n ts te h u n g  der 
Risse w ürde sich d u rch  d ie W irkung  der s te ts  in  rad ia le r 
R ichtung zur B lockachse au ftre ffen d en  Schm iedeschläge 
erklären lassen, doch  lieg t d ie W ahrschein lichke it viel 
näher, daß  d ie R iß b ild u n g  bei der A bküh lung  im  A r3-

A b b ild u n g  3. S c h e m a tisc h e  D a rs te l lu n g  d e r  Y o ln m en - 
ä n d e n m g  b e i  d e r  A b k ü h lu n g  e in e s  N ic k e lc h ro m s tah le s  
m it  p e r l i t ts c h e m  (K u rv e  D  u n d  m i t  m a r te n s i t i s c h e m

fTnreo m

P u n k te  erfo lg t, bei dem  p lö tzlich  e in  schroffer V olum en
un tersch ied  zwischen den  perlitisehen  u n d  m artensitischen  
G efügeteilen a u f t r i t t  (s. A bb. 3). D ie dabei au ftre ten d en  
Spannungen  add ie ren  sich zu den  in  tan g en tia le r  R ic h 
tu n g  verlaufenden  A bkühlungsspannungen , so d aß  in  
dieser R ich tu n g  die g röß te  Sum m e der Spannungen  e r 
re ich t w ird.

D er F eh le r is t  im  G runde n u r  in  S täh len  zu  e rw arten , 
die bezüglich ih re r chem ischen Z usam m ensetzung n ich t 
w eit von der G renze liegen, u n te rh a lb  derer sie bei gew öhn
licher A bkühlungsgeschw indigkeit m it perlitisehen  u n d  
o berhalb  derer sie m it m artensitischem  Gefüge e rkalten . 
Hline d erartige  ..kritische'*  Z usam m ensetzung is t die 
G rundbedingung  dafür, d aß  bei E rs ta rru n g  u n te r  K ris ta ll

seigerung im  Gefüge P e r lit  u nd  M artensit nebeneinander 
au ftre ten .

D ie K ristallse igerung  in  N ickelchrom stäh len  w ird  b e 
sonders begünstig t du rch  im  S tah lb ad  u n v o llständ ig  ge
löstes u n d  n ich t gleichm äßig verte ilte s  Ferrochrom . das 
bei der E rs ta rru n g  den  zuerst ausscheidenden K ris ta llen  
einen großen Teil des v o rhandenen  Chrom s und  K o h len 
stoffs v o ren th ä lt u n d  im  restlichen  Teil d e r Schm elze d ie  
K on zen tra tio n  an  d iesen  E lem en ten  s ta rk  erhöh t.

Z ur V erhü tung  des F eh lers w erden folgende M aß
n ahm en  vorgeschlagen:

1. V erm inderung  d er K rista llse igerung  du rch  voll
ständ iges Lösen u n d  g u te  V erteilung  des Ferrochrom s im  
S tah lbad . D azu is t  zw eckdienlich:

a) hohe B a d te m p e ra tu r ,
b) h in reichende Lösungsdauer,
c) U m rü h ren  des Bades,
d) Z erstörung der beständ igen  K arb id e  des Ferrochrom s 

du rch  Zusam m enschm elzen m it Ferrosiliz ium  vor 
dem  L egieren, oder V erw endung von  n ied rig  ge
koh ltem  Ferrochrom ,

e) Beschleunigung der E rstarrungsgeschw ind igkeit durch  
G ießen k leiner Blöcke oder d u rch  G ießen bei m ög
lich s t tie fe r T em p era tu r; w ie w eit dabei die G ieß
te m p e ra tu r  e rn ied rig t w erden  kan n , ohne daß  andere 
S chw ierigkeiten  en ts teh en , m uß die P ra x is  lehren.

2. V orsichtige B ehandlung  d er ungleichm äßig  e r
s ta rr te n  Blöcke.

a) M öglichst langsam es D urch laufen  des k ritisch en  
T em p era tu rg eb ie te s; A bkühlung  u n te r  Asche, v o r
sichtiges A nw ärm en zum  Schm ieden.

b) N ach M öglichkeit sind  die Blöcke frü h  zu  strippen , 
auszugleichen u n d  zu schm ieden, w odurch e in  w eit
gehender A usgleich des K o nzen tra tions- u n d  G efüge
untersch iedes erre ich t w ird , bevor d ie T em p era tu r 
des Blockes das k ritische G ebiet e rre ich t h a t.

P . Bardenheuer.

Rechnerische und graphische Verfahren zur Erfassung 
des Aufbereitungserfolges.

Die w irtschaftliche N otlage D eutsch lands, die m ehr 
denn  je zur D eckung des R ohsto ffbedarfs aus eigenen 
Quellen zw ingt, len k t die A ufm erksam keit v o r allem  au f 
die heim ischen E rz lag e rs tä tte n . A n den  reichen  V or
kom m en unserer B ezugsländer gem essen sind  unsere E rze  
verhältn ism äß ig  arm  u n d  lassen sich m eist ohne vorherige 
A nreicherung n ich t v e rh ü tten . Ih re  B auw ürd igkeit h än g t 
daher in  w eitem  M aße v o n  d er M öglichkeit ih re r  w ir t
schaftlichen  A ufbere itung ab. Aus diesem  G runde schein t 
es w ünschensw ert, du rch  p lanm äßige au fb ere itu n g stech 
nische U n tersuchungen  e in  k lares B ild  über die A nreiche
rungsverhältn isse zu gew innen. I n  der vorliegenden 
A rbeit1) zeigen W . L u y k e n  u n d  E . B i e r b r a u e r  rech 
nerische u n d  graphische V erfahren  zu r E rfassu n g  von 
A ufbere itungsvorgängen, die zu  einer e indeu tigen , auf 
zahlenm äßiger G rundlage beruhenden  B eurte ilung  der 
A ufbere itb a rk e it u nd  des A ufbereitungserfolges führen .

A usgehend von  den  G rundlagen  eines A ufbereitungs- 
vorganges, dem  M etallgehalt des R ohhaufw erks, dem  
M engenausbringen u n d  dem  M etallgehalt des K onzen
tra te s  w erden  die abso lu te , d ie physikalische u n d  die 
techn ische A nreicherung un tersch ieden . D ie abso lu te  A n
reicherung, die das ideale  Ziel des A ufbere iters, reine

4) Mitt. K -W .-In st. Eisenforsch. 7 (1925), Lfg. 2 ,
S. 17/23: Ber. Erzaussch. V. d  Eisenh. Nr. 9 (1925).
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Scheidung in  K o n zen tra t und  Berge, d arste llt, lä ß t  sich 
aus der m ineralogischen Zusam m ensetzung der E rze be
rechnen u n d  b ilde t einen w ertvollen V ergleichsm aßstab 
fü r  verschiedene AufbereitungsVorgänge. Die auf dieser 
G rundlage fußenden Leistungsvergleiche füh ren  zur A uf
stellung des absolu ten  W irkungsgrades, der die be triebs
m äßig erzielte A nreicherung an  der abso lu ten  A ufbereit- 
bark e it m ißt. D ie physikalische A nreicherung, die zah len
m äßig ebenfalls durch  den  abso lu ten  W irkungsgrad  ge
m essen wird, g ib t die höchstm ögliche A ufbere itbarkeit 
an , die u n te r  erschöpfender N utzbarm achung  der physi
kalischen Trennungseigenschaften zu erzielen ist. Ih re  
E rm ittlu n g  b ild e t den K ern  planm äßiger auf bereitungs - 
technischer U ntersuchungen, da  die nach  besonderen V er
suchsverfahren erzielten E rgebnisse von den  E inflüssen 
unzulänglicher B etriebsm aschinen u n b e rü h rt bleiben u nd  
som it ein einw andfreies B ild  der vorhandenen  A nreiche
rungsm öglichkeiten geben. Die physikalische A ufbere it
barkeit liefert ferner den  M aßstab  fü r  die B eurteilung 
der L eistung von  A ufbereitungsm aschinen. E ü r diese 
Messungen schlagen die Verfasser den  „techn ischen  
W irkungsgrad“ vor, der gleich dem  Q uotien t aus e r
zielter u n d  physikalisch höchstm öglicher A nreicherung 
ist. D er V erlauf von A ufbereitungsvorgängen, dessen E r 
fassung die G rundlage fü r  die Gewinnung der fü r  die 
A ufstellung der einzelnen W irkungsgrade notw endigen 
Z ahlenunterlagen b ildet, is t  durch das zwischen dem  
M engenausbringen u n d  dem  M etallgehalt des K onzen
tra te s  bestehende A bhängigkeitsverhältnis gekennzeichnet. 
N ur bei ganz einfachen V erhältnissen der Zusam m en
setzung u nd  S tru k tu r der E rze lä ß t sich diese wechsel
seitige Beziehung ungezwungen in  eine m athem atische 
Form  bringen ; in  der M ehrzahl der Fälle is t  jedoch das 
A bhängigkeitsverhältnis n u r auf em pirischem  Wege d u rch  
graphische D arstellung entsprechender Versuchsergeb
nisse zu erfassen. Als V orbild fü r  diese A rt der D a r
stellung haben den V erfassern die bekannten  W asch
kurven der K ohlenaufbereitung gedient, die durch  sinn 
gem äße U m gestaltung der besonderen E ig en art der E rz 
aufbereitung angepaß t und  nach der R ich tung  der E rfolgs
e rm ittlu n g  erw eitert w orden sind. D en Schluß bilden 
B etrach tungen  über das w irtschaftlich  günstigste A us
bringen, zu dessen E rm ittlu n g  das A nreicherungsschaubild 
einer E rgänzung durch zweckmäßige K osten- und  P re is
kurven bedarf. Ernst Bierbrauer.

lieber Aufbereitungsversuche mit Erzen des Salzgitterer 
Höhenzuges.

Auf G rund der Schneiderhöhnschen U ntersuchungen 
über die A ufbereitungsm öglichkeit der E isenerze des Salz
g itte re r Höhenzuges w urden im  A ufbereitungslaboratorium  
des K aiser-W ilhelm -Institu ts fü r  E isenforschung V er
suche m it drei E rzproben der G ruben B arley  u n d  F o rtu n a  
unternom m en, über die W. L u y k e n  b erich te t2). Bei 
diesen E rzen tre te n  m ehr oder weniger grobe Gerolle s ta rk  
hervor, w ährend der O olithgehalt aufbereitungstechnisch  
von un tergeordneter B edeutung ist. Diese V erhältnisse 
w erden durch  eine schaubildliche G egenüberstellung der 
durch  L äu terung  u nd  A bsiebung erzielten  K ornklassen  
veranschaulicht. N ur bei dem  B arleyerz fä llt durch  die 
L äuterung eine geringe Menge natürliches Oolithkonzen- 
t r a t ,  w ährend die Gerölle einer w eiteren A nreicherung 
bedürfen. D er bei der L äu terung  erzielte Schlam m  is t 
verhältn ism äßig  sehr eisenreich. D urch einen Vergleich 
der E isengehalte verschiedener Roherze und  den aus ihnen 
erfolgten Schläm m en w ird gezeigt, wie der E isengehalt 
der G rundm asse in  hohem  Maße abhängig is t  von dem  
E isengehalt des R oherzes selbst. F erner w ird hingewiesen 
auf die A bhängigkeit des E isengehaltes der G rundm asse 
von dem  n atü rlichen  A brieb bei der E n tstehung  des Lagers, 
der O olitlibildung und  der E isenim prägnation  im  Bereich 
des eisernen  H utes. Dem durch  Gewinnung, V ersand und  
A ufbereitung verursach ten  künstlichen A brieb w ird d a 
gegen nu r verhältn ism äßig  geringere B edeutung bei- 
gemessen.

2) M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch. 7 (1925), Lfg. 3,
S. 25 /41 ; Ber. E rzaussch. V. d. E isenh. N r. 10 (1925).'

D ie du rch  die L äu te ru n g  u n d  A bsiebung erzielten 
Teile se tzen  der naßm echanischen  A nreicherung  sehr e r
hebliche Schw ierigkeiten  entgegen, d a  die Gerölle u n ter
einander u nd  im  V erhältn is zu fe s ten  G rundm asseteilchen 
nur sehr geringe U nterschiede im  spezifischen Gewicht 
aufweisen. N u r bei dem  B arleyerz tr e te n  vollw ertige glas
kopfartige Gerölle auf, deren  höheres spezifisches Gewicht 
den  E rfolg einer naßm echanischen T rennung  begünstigt. 
Im  übrigen  h an d e lt es sich aber bei den  G erollen um  E rz
bohnen, die in  w echselnden M engen von  K ieselsäure und 
Tonerde in  hochdisperser F o rm  d u rc h se tz t sind , so daß 
auch  eine w eitere Z erkleinerung der Gerölle keine Aus
sich t auf H erau stren n u n g  eines re inen  M inerals bietet.

Diese Schw ierigkeiten fü h rte n  dazu , m it  Gerollen der 
G rube F o rtu n a  in  e in er K orngröße von  1 bis 2 m m  reihen- 
m äßige A ufbereitungsversuche anzustellen , um  ihre auf 
G rund  der physikalischen T ren n b ark e it höchstm ögliche An
reicherung u n m itte lb a r  zu  bestim m en. D abei zeigte sich, 
d aß  bei den Gerollen keine A bhäng igkeit zw ischen Magne
tis ie rb ark e it und  E isengehalt bes teh t. D iese T atsache ließ 
eine erhebliche V erbesserung d er m agnetischen  Scheidung 
des E rzes nach  reduzierender R ö stu n g  e rw arten . D ie nach 
dieser R ich tung  angesetz ten  V ersuche ergaben  auch  gegen
über. der naßm echanischen A nreicherung w eit günstigere lir- 
gebnisse. N ach  A nw endung d er reduzierenden  R östung 
auf das Tiefenerz der G rube F o rtu n a  k o n n ten  K onzen trate  
m it 49,5 %  F e bei einem  M engenausbringen von 60 % 
erzielt w erden, wobei der E isengehalt des Ausgangserzes 
rd . 34 %  F e betrug . D ie naßm echanische A nreicherung 
erb rach te  dagegen n u r  K o n zen tra te  m it 42 %  F e  bei einem 
M engenausbringen von  57,5 %  aus dem  gleichen Erz. 
A uch bei dem  T agebauerz der gleichen G rube brach te  die 
reduzierende R östung  m it nachfolgender M agnetscheidung 
g u te  K onzen tra te , w enn auch  w egen d er E isenarm ut 
dieser Sorte die ausgebrach ten  K o n zen tra tm engen  er
heblich zurückgingen. A nderseits w ar auf naßm echa
nischem  W ege die G ew innung b rau ch b arer  K onzentrate  
aus dieser E rzso rte  n ic h t möglich. V on geringerem  E r 
folg zeigte sieh das gleiche V erfahren  fü r  das B arleyerz; 
es w urde oben schon d a rau f hingew iesen, d a ß  bei ihm 
die naßm echanische A nreicherung infolge der vollwertigen 
B rauneisengerülle befriedigende E rgebnisse g eb rach t hatte.

Die vo rstehend  beschriebenen  U n tersuchungen  wurden 
so ausgeführt, daß  die einzelnen A nreicherungen  kurven
m äßig dargeste llt w erden konn ten . Sie geben  d a m it einen 
vollen U eberblick  über die fü r  die A ufbere itung  der Erze 
m aßgebenden V erhältnisse. TP. Luyken.

Einfluß der Vorbehandlung auf die mechanischen Eigen
schaften von Kohlenstoff- und legiertem Stahl, insbesondere 

die Kerbzähigkeit in der Kälte und Wärme.
F. K o r b e r  u n d  A. P o m p 1) fü h rte n  K erbschlag- 

versuche m it den  in  Z ah len tafe l 1 n äh e r gekennzeichneten 
S täh len  im  T em pera tu rg eb ie t von —  70 bis +  500° aus. Bei

Z ah len ta fe l 1. A n a l y s e  d e r  V e r s u c h s  W e r k s to f f e .

B eze ich  0 M n Si P s C r N i
n u n g % % % % % % %

A 0,05 0,33 0,02 0,020 0,028 ___ ___

B 0,23 0,73 0,02 0,028 0,040 _ —

c 0,40 0,78 0,17 0,019 0,043 _ —

D 0,58 0,72 0,18 0,025 0,050 _ —

E 1,00 0,34 0,25 0,011 0,021 _ —

F 0,23 0,50 0,23 0,010 0,028 0,78 2,75

dem  C hrom nickelstahl F  w u rd en  außerdem  noch V ersuchs
tem p era tu ren  von — 190° angew endet. Die Abm essungen 
der K erbsch lagproben  zeig t A bb. 1.

A b b ild u n g  1. P ro b e n fo rm .

1) M itt . K .-W .-In s t. E isenforsoh . 7 (1925), Lfg. 4,
S. 43/57.
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Die V ersuchsstoffe A bis D  w urden  in  folgenden drei 
B ehandlungszuständen g e p rü ft: 1. gew alzt (A nlieferungs
zustand), 2. ü b e rh itz t, 3. v e rg ü te t. S tah l E , der im  ge-
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A b b ild u n g  4. K e rb z ä h ig k e it  v o n  S ta h l  C (0 ,4 0 %  C) • 
in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  T e m p e r a tu r .
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.A b b i ld u n g  3, K e rb z ä h ig k e it  v o n  S ta h l  B  (0 ,2 3 %  O) 
in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  T e m p e ra tu r .

lüh ten  Z ustande vorlag , w urde einm al in  diesem  Z ustande 
ep rü ft, das andere  Mal nach  dem  V ergüten . S tahl F 
rurde im  geg lüh ten  u n d  v e rg ü te ten  Z ustande u n te rsu ch t.

Die E rgebnisse d er K erb sch lag p rü fu n g  sind  in  den  
ibb. 2 bis 7 w iedergegeben. D ie K erbzäh igkeits-T em pe- 
atu r-S chau lin ien  aller u n te rsu c h te n  W erkstoffe steigen

VT TTT
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A b b ild u n g  5. K e rb z ä h ig k e it  v o n  S ta h l  D  (0,58 %  0 )  
in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  T e m p e ra tu r .

von sehr n iedrigen  K erbzäh igkeitsw erten  bei tie fen  T em pe
ra tu re n  je  n ach  der B eschaffenheit des W erkstoffes m ehr 
oder w eniger rasch  an, durch laufen  einen  H ö ch stw ert 
u n d  fallen  sodann  n ach  höheren  W ärm egraden  (bis 500°) 
w ieder ab. D er H ö ch stw ert u n d  die T em p era tu r, bei der 
er a u f tr i t t ,  i s t  in  hohem  Maße von d er chem ischen Z u
sam m ensetzung  u n d  von  der V orbehandlung  des W erk 
stoffes abhängig. M it ste igendem  K ohlensto ffgehalt 
t r i t t  eine V erschiebung des H öchstw ertes zu  höheren  
T em p era tu ren  u n d  g leichzeitig  eine A bnahm e zu 
niedrigeren  K erbzäh igkeitsw erten  ein. J e  w eiter der 
H öchstw ert zu höheren  T em p era tu ren  h in  verschoben  
w ird, um  so sch lech ter is t  die K erb zäh ig k e it bei R a u m 
tem p era tu r. E ine  V erschiebung des H öchstw ertes zu 
niedrigeren  W ärm egraden  u n d  d a m it eine E rhö h u n g  der 
Schlagfestigkeit bei R a u m tem p era tu r  u n d  tie fen  T em pe-
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an sta ltu n g en  einerseits vorw iegend von  F ra g en  der a b 
s tra k te n  theo re tischen  P h y sik  eingenom m en w aren , u n d  
anderse its die angew andte P h y s ik  fa s t ausschließlich  von 
S chw achstrom technik , H ochfrequenz u n d  O p tik  beherrsch t 
w urde, sind  in  diesem  Ja h re  zum  e rsten  Male auch  in  
größerem  U m fange die physikalischen  E igenschaften  d e r  
festen  K örper, vor allem  der M etalle, b e h an d e lt w orden. 
I n  A n b e trach t der zw ingenden L eb en sn o tw en d ig k e it 
einer engen V erbindung zw ischen in d u strie lle r P ra x is  u n d  
den  reinen  W issenschaften  ersch e in t d ie sich d a m it a n 
bahnende E ntw ick lung  von  ganz besonderer B edeu tung , 
es kan n  n ic h t d ringend  genug gew ünsch t w erden, d a ß  
sie auf der n ä c h s t j ä h r i g e n  T a g u n g  in  D ü s s e l d o r f  
eine lebhafte  F o rtse tzu n g  finden  möge.

U n te r  der sehr g roßen Z ahl d er g eh altenen  V o rträg e , 
deren  vo llständige u n d  ausführliche W iedergabe d e m 
n ächst in  den  F a c h b lä tte rn  erfolgen w ird , so llen  e in ig e  
wenige, fü r  die e isenhü ttenm änn ische  P ra x is  besonders 
bedeutungsvolle bereits h ie r ku rz  besprochen w erden.

I n  einem  V ortrage

Ueber den Einfluß der Festkörperporen auf Molekular
beweglichkeit und Festigkeit

en tw ickelte A. S m e k a l ,  W ien, im  G egensatz zu  d e r  ü b 
lichen A uffassung, daß  in  festen  K ö rp ern  P latzw echsel 
der A tom e oder Io n en  im  R a u m g itte r  s ta ttf in d e n , e ine  
neue V orstellung, w onach d ie B ew eglichkeit a u f  die 
K ristalloberflächen  b esch rä n k t ist. D abei w ird  jed er 
K rista ll von S ystem en  v on  S p a lten  oder P o ren  d u rc h 
zogen gedacht, fü r  deren  obere, sicher zu hohe G renze

^Z u g fe stig ke it —

■ •vergütet 
■ogeg/öht

-ZOO -roo O 700 ZOO ZOO 700 SOO 
Z ersucO stem perati/r ¡77 °C

A b b ild u n g  7. K e rb z ä h ig k e it  v o n  C h ro m n ic k e ls ta h l F  (0 ,2 3 %  C, 
0 ,7 8 %  Or, 2 ,7 5 %  N i) in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  T e m p e ra tu r .

0/7
ra tu re n  w ird du rch  ein  V ergüten  e r
re ich t. B esonders gu te  K erbzäh igkeits
w erte  bei sehr tiefen  T em peratu ren  60

Z/ießgrenze' 
ße/rnung—'

■spez. Sch/agarheit

^vergütet 
> geg/ü /tt

gemr/zt üt/er. rer. gen. ü. r. gen: ü. r. gen. 0. y. geglüht y. gegt. y. 
h itzt gütet

Z/ußeisenA S ta h l B S tah l C S ta h /ß  S ta h l £  S ta h l Z
A b b ild u n g  8 . F e s tig k e its e ig e n s c h a f te n  d e r  S tä h le  A  b is  F .

A b b ild u n g  6 . K e rb z ä h ig k e it  v o n  P ta h l  E  
(1 ,0 0 %  0 ,  0 ,3 4 %  M n) in  A b h ä n g ig k e it  v o n  

d e r  T e m p e ra tu r .

w eist der chrom nickellegierte S tah l 
auf.

W elche A enderungen die übrigen 
F estigkeitseigenschaften  durch  die v o r
genom m ene W ärm ebehandlung g leich
zeitig  erfahren , zeigt A bb. 8.

A . Pomp.

c 0 ,0 5  % 0 ,2 3  % 0 ,4 0  % 0 ,5 8  % 1 , 0 0  % 0 .2 3  %

Si 0 ,0 1 8  „ 0 ,0 1 8  „ 0 ,1 7  „ 0 ,1 8  „ 0 ,2 5  „ 0 ,2 3  „

M n 0 ,3 3  „ 0 ,7 3  „ 0 ,7 8  „ 0 .7 2  „ 0 ,3 4  „ 0 .5 0  „

P 0 , 0 2 0  „ 0 ,0 2 8  „ 0,019 „ 0 ,0 2 3  „ 0 , 0 1 1  „ 0 , 0 1 0  „

S 0 ,0 2 8  „ 0 ,0 4 0  „ 0 ,0 4 3  „ 0 ,0 5 0  „ 0 . 0 2 1  „ 0.028 „
Cr — — — — _

0 ,7 8  „

Ni — — — — 2 , 7 5  „

Aus Fachvereinen.
D e u ts c h e  p h y s ik a l is c h e  G e se l l s c h a f t  und  
D e u ts c h e  G e se l lsch a f t  für tec h n isch e  P h y s ik .

D ie gem einsam e Tagung der oben g en ann ten  Gesell
schaften  in  D anzig  vom  11. bis 16. Septem ber lä ß t  gegen
über früheren  Ja h re n  eine au ßero rden tlich  bem erkens
w erte  V erschiebung bzw. E rw eiterung  des behandelten  
Stoffes erkennen. W ährend  in  den  le tz ten  Ja h re n  die Ver-

 g
4 x 1 0  cm  angegeben w ird. D ie Begrenzung der inneren . 
Spalten  oder P oren  w ird  als g itte ro r ie n tie r t  angenom m en; 
d a m it e rg ib t sich u n m itte lb a r  eine E rk lä ru n g  fü r  d ie nach  
der klassischen G itte r th e e rie  unverständ liche  G leitung 
bei der p lastischen  V erform ung, ferner folgen beträch tlich e  
E inflüsse auf die F es tig k e it in  U ebere instim m ung  m it 
der T atsache, d aß  alle K örper um  2 bis 3 Z ehnerpo tenzen  
weniger fest sind , als sich aus d er B indung  ih re r B austeine 
im  G itte r  e rrechnen w ürde.
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In  seinem  B erich t 
Ueber Plastizität amorpher und kristalliner Substanzen
nahm  R . B e c k e r ,  B erlin , zur F rage  der F ließgeschw indig
keit bei der p lastischen F o rm änderung  S tellung. In  A b
weichung der gebräuchlichen E rk lä ru n g  einer endlichen 
Fließgeschwindigkeit du rch  die A nnahm e von R eibungs
kräften  in  den G leitflächen w ird  die F ließgeschw indigkeit 
als A eußerung der therm ischen  B ew eglichkeit der G itte r 
bausteine aufgefaßt. D araus fo lg t u n m itte lb a r  eine be
trächtliche A bhängigkeit der F ließgeschw indigkeit von 
der T em peratur, welche die bisher vorliegenden zahlreichen 
technischen M essungen n ich t d eu tlich  erkennen  lassen. 
Zur N achprüfung w urden  daher sorgfältige D ehnungs
versuche an  W o lfram eink rista lld räh ten  vorgenom m en, 
welche in  der T a t die e rw arte te  A bhäng igkeit ergaben. Aus 
der gem essenen Spannungs- u n d  T em p era tu rab h än g ig k e it 
der F ließgeschw indigkeit lä ß t  sich an  H an d  eines v o r
läufigen A nsatzes die A nzahl der bei e iner G leitung gleich
zeitig m itw irkenden  A tom e auf e tw a  3000 u n d  die w ahre 
kritische Spannung des W olfram einkristalles zu etw a 
300 kg/m m 2 berechnen.

Zu der F rage d er K altv erfo rm u n g  nahm  ferner 
G. M a s in g , B erlin, in  einem  V ortrage über

Eigenspannungen in kaltgereckten Metallen 
das W ort. Bei der K altreck u n g  eines m etallischen K örpers 
erleiden die Teile V erschiebungen gegeneinander, in  deren  
Folge sich innere Spannungen  verschiedenen Vorzeichens 
ausbilden; diese lassen  sich  nach  H e y n  du rch  Zerlegen 
des verspann ten  K örpers in  einzelne Teile nachw eisen. 
V oraussetzung fü r  die A usbildung d era rtig e r  Spannungen 
ist eine ausreichend tiefe T em peratu r, da  sich diese bei 
hohen T em peratu ren  te ils  m echanisch, te ils  durch  R e 
kristallisation  w ieder auslösen. D ie W irkung  dieser 
Spannungen auf die m echanischen E igenschaften  b es teh t 
in  einer H erabse tzung  der F estig k e it, d a  zu  der angelegten 
äußeren B elastung im m er in  einem  gew issen B ereich des 
verform ten K örpers die E igenspannungen  h inzu tre ten .

N eben den  so beschriebenen  E igenspannungen  erste r 
A rt tre ten  bei der K altreck u n g  Spannungen  einer zw eiten  
A rt auf. F ü r  diese w ird  an  H a n d  eines ein fachen  M odells 
eine E rk lä ru n g  auf der G rundlage abgele ite t, d aß  in  dem  
verform ten W erkstoff K om ponen ten  m it gleichem  E la s ti
zitätsm odul, jedoch verschiedenen E la stiz itä tsg renzen  
nebeneinander liegen. A lsdann  bleiben nach  einer B e
lastung über d ie E lastiz itä tsg ren ze  d er schw ächeren Teile 
hinaus, jedoch u n te rh a lb  der E lastiz itä tsg ren ze  der höher 
elastischen K om ponen ten  elastische Zug- u n d  D ruck 
spannungen übrig , w elche bei e rn eu te r  B elastung  im  
gleichen Sinne die E la stiz itä tsg ren ze  erhöhen, indem  sie 
einen Teil der angelegten  L a s t au fnehm en ; anderse its be
wirken sie bei en tgegengesetzter B elastung  eine E rn ie d ri
gung der E la stiz itä tsg renze , indem  sie zu der angelegten 
L ast hinzukom m en.

N eben den  beiden beschriebenen A rten  innerer S pan 
nungen w ird  eine d r i tte  A r t  un tersch ieden , welche als B e
gleiterscheinung der V erknüllung des K rista llg itte rs  bei 
der K altreckung  a u f t r i t t  u n d  die U rsache der V erfestigung 
darstellen soll. D ie experim entelle  T rennung  dieser drei 
K lassen w ird  auf G rund  d er B eobach tung  m öglich, daß 
sich die V erspannungen der e rsten  A rt bere its bei n iedrigen 
T em peratu ren  verhältn ism äß ig  schnell ausgleichen, daß  
sie m it den  S pannungen  der zw eiten  A r t  bei e rhöh ten  
T em peratu ren  schnell vo llständ ig  verschw inden, w ährend  
die inneren  Spannungen  der d r i tte n  A rt u n d  d a m it die 
V erfestigung n u r durch  den  V organg der R ek ris ta llisa tio n  
bei hohen T em p era tu ren  aufgehoben w erden  können.

Im  M itte lp u n k t der gesam ten  V eran sta ltu n g  s ta n d  
eine gem einsam e S itzung  beider G esellschaften, in  der 
u n te r dem  G esam ttite l M a g n e t i s m u s  eine große A nzahl 
von B erich ten  e r s ta t te t  w urden, d ie auch  n ach  d er te c h 
nischen Seite h in  von besonderer B edeu tung  sind . N ach 
einer E in le itu n g  vom  S ta n d p u n k t der re inen  P h y sik  her 
du rch  V orträge von W . G e r l a c h ,  T ü b in g e n ,  über 
E x p e r i m e n t e l l e  F o r s c h u n g e n  ü b e r  d a s  M a g n e -  
t o n  sowie von K . F . H e r z f e l d ,  M ünchen, über M o le 
k u l a r -  u n d  A t o m t h e o r i e  d e s  M a g n e t i s m u s ,  w ies
H . L o r e n z ,  D anzig, in  e inem  B erich t M a g n e t i s c h e

H y s te r e s i s  a ls  R e ib u n g s e f f e k t  auf eine bem erkens
w erte Paralle le  zwischen E la s tiz itä t  u n d  M agnetism us h in -  
A nschließend b erich te te  F. W e v e r ,  D üsseldorf, über

Neuere Arbeiten zur Konstitution des technischen Eisens-

Die ä ltere , zuerst von F . O s m o n d  en tw ickelte  V or
ste llung d r e i e r  voneinander unabhängiger P hasen  des 
E isens, einer a -F o rm  u n te rh a lb  der T em p era tu r des V er
lustes der M agnetisierbarke it bei 768°, e iner ß -F orm  
zw ischen 768 u n d  906° u n d  einer y -F orm  oberhalb  906° 
erfuhr durch  die U n tersuchungen  von  R . R u e r  u n d  
K a n e k o  bzw. R u e r  und  F i c k  eine E rgänzung  d u rch  d ie  
F ests tellung  der S-Phase oberhalb  1401°. Im  Laufe d e r  
E ntw icklung, deren  klassischen S tan d  E d. M a u r e r  in  
einer A rbeit über das ß-E isen  zusam m enfaßte , schied  d ie 
p-M odifikation w ieder als selbständige Phase  aus.

Die E rforschung der A llotropie des E isens e r fu h r  
durch  die E inführung  röntgenom etrischer U n te r
suchungsverfahren  in  die M etallforschung eine un g eah n te  
E rw eiterung  und  V ertiefung ; vor allem  b rach ten  d ie  
A rbeiten  A. W e s tg r e n s  K la rh e it über die S tru k tu rä n d e 
rungen  an  den U m w andlungspunkten . D anach  b le ib t 
das raum zen trierte  kubische G itte r des a-E isens bis 906° 
un geändert e rhalten , die flächenzen trierte  kubische F o rm  
des y-E isens sch läg t bei 14010 w ieder in  die raum zen trie rte  
F orm  zurück. D ie d a m it gegebene A ehnlichkeit in  d er 
K ris ta lls tru k tu r  der a- u n d  8-Phase fin d e t sich im  übrigen 
in  augenfälliger F o rm  in  den m agnetischen  u n d  th e rm o 
elek trischen  E igenschaften  wieder.

A usgehend von einer theoretischen  Ueberfegung:
G. T a m m a n n s  über den  m olekularen  A ufbau  fester- 
iso troper u n d  an iso troper b inärer M ischungen w ird  so d an n  
die V orstellung entw ickelt, daß  die a — {- u n d  die y  ^ ^ -U m 
w andlung des reinen E isens in  b inären  System en der A r t  
E isen-S ilizium  durch  kontinu ierliche K urvenzüge ohne 
T ripelpunk te  m ite in an d er verbunden  sin d ; d am it is t  zu
gleich die Auffassung angenom m en, daß  die <*- u n d  d ie  
8-M odifikation des E isens eine i d e n t i s c h e  Phase d a r 
stellen . Diese V orstellung e rfä h rt durch  inzw ischen du rch 
geführte  A rbeiten  des K aiser-W ilhelm -Institu ts fü r  E isen 
forschung in  D üsseldorf über die b inären  System e E isen- 
S ilizium  u n d  E isen-Z inn eine w eitgehende B estätigung .

D ie en tw ickelten  E rkenn tn isse  erm öglichen eine u n 
m itte lb a r  anschauliche E rk lä ru n g  fü r  das un tersch ied lich e  
V erhalten  des a - u n d y -E isen s  dem  K ohlensto ff gegenüber. 
N achdem  bereits frü h er nachgew iesen w erden  konnte,, 
d aß  der K ohlenstoff in  A bw eichung von  dem  norm alem  
Isom orphism us bei der B ildung e in er festen  Lösung n ic h t  
an  Stelle von  E isenatom en  in  das y -R a u m g itte r  e in g eh t, 
sondern  in  dessen L ücken  e ingelagert is t, w ar d a m it zu 
gleich auch  v erstän d lich  gem acht, d aß  a lsd an n  dem  
a-E isen  ein  Lösungsverm ögen fü r  den  K ohlensto ff n ich t 
zukom m en kann , d a  das rau m zen trie r te  a- G itte r  L ücken  
von der erforderlichen G röße n ic h t aufw eist.

Bei schneller A bkühlung, en tsprechend  dem  tech 
nischen  V organg der S tah lh ärtu n g , erfah ren  die geken n 
zeichneten  V erhältn isse w eitgehende V erschiebungen. 
I n  U ebereinstim m ung m it der von  E d . M aurer entw ickeltem  
H ärtu n g sth eo rie  w ird  angenom m en, d aß  im  g e h ä r te te n  
S tah l der K ohlensto ff a tom dispers in  das « -G itte r  e inge
sp ren g t is t ;  da  diesem  ein  Lösungsverm ögen fü r  den  K o h 
lenstoff abgeh t, i s t  d a m it die V eranlassung zu tie fgehenden  
Störungen  des G itte rs  gegeben, in  denen  die innere  U r
sache fü r  die G lashärte  des S tahles zu  sehen ist.

F . S t ä b l e i n ,  Essen, sp rach  sodann  ü b e r 

Dauermagnete.
Als kennzeichnende V ertre te r  der h e u te  ü b lichsten  

D auerm agnets täh le  w urden  M agnetisierungskurven  
u n d  T ragkraftm odelle  von  Ip ro zen tig em  K o h le n s to ff
s tah l, 2prozentigem  C hrom stah l, S prozentigem  W olfram 
s ta h l sowie die e rs t in  d en  le tz te n  J a h re n  u n te r  M it
w irkung  der R e ic h san s ta lt en tw ickelten  K o b a lts tä h le  m it 
10, 20 u n d  3 0 %  Co gezeigt. H ierau f w urden  d ie b e 
sonders zur P rü fu n g  v on  D auerm ag n e ten  b es tim m ten  
M eßeinrichtungen besprochen u n d  die Schaffung eines 
einheitlichen, zuverlässigen  P rü fg erä tes  angereg t, das, bei 
S tahlerzeuger u n d  V erbraucher verw endet, viel zur V er
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einfachung der A bnahm ebedingungen beitragen  u n d  
m itte lb a r  auch  die G üte des M agnetstahles heben  w ürde.

F ü r  die w irtsch a ftlich e  V erw endung des W erkstoffes 
is t  es besonders w ichtig , den  fü r  e inen  gegebenen Zweck 
geeignetsten  M agnetstah l zu finden, w orauf schon G u m - 
l i c h  u n d  besonders W ü r s c h m i d t  hingew iesen haben . D a 
jed e r  D auerm agnet um  so besser w irk t, je g rößer seine 
s c h e i n b a r e  R em anenz is t, so h a t  m an  die K u rv en  der 
zur A usw ahl stehenden  S tähle m it der zu r betreffenden 
M agnetform  gehörigen „E n tm agnetisierungslin ie“ zu 
scheren. D ann  is t  d e r  S tah l der geeignetste, dessen 
K urve  die E ntm agnetis ierungslin ie  in  dem  P u n k t m it 
der höchsten  In d u k tio n  schneidet.

O. v o n  A u w e r s ,  B erlin , b e rich te te  über neue V er
suche zu dem  E i n f l u ß  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  d ie  m a 
g n e t i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  s i l i z i e r t e r  B le c h e ,  aus 
denen die U nabhäng igkeit der m agnetischen E igenschaften  
vom  K orn  geschlossen -werden muß.

. Schließlich e rs ta tte te  E . G u m l ic h ,  C harlo ttenburg , 
einen ausführlichen  B erich t über

Neuere Fortschritte auf dem Gebiete der ferromagne
tischen Stoffe.

Bei m agnetischen weichen W erkstoffen is t  fü r  die 
E rzielung hochw ertiger E igenschaften  vollkom m ene R e in 
h e it der Ausgangsstoffe G rundbed ingung ; ferner erg ib t 
w iederholtes A usglühen bei geeigneten T em peratu ren  m it 
nachfolgender langsam er A bkühlung sehr erhebliche V er
besserungen, die zum  Teil auf die B eseitigung der durch  
die B earbeitung  (W alzen usw-.) hervorgebrach ten  Span 
nungen  zurückzuführen  sind , - zum  Teil jedoch auch  auf 
der Befreiung von  eingeschlossenen Gasen beruhen. Von 
diesen w irk t der Sauerstoff besonders schädlich. Leider 
i s t  seine vollständige B eseitigung ohne V orhandensein 
v on  an  sich ebenfalls schädlichem  K ohlenstoff nahezu 
unm öglich.

D as nach  dem  V erfahren von F . F i s c h e r  hergestellte 
E lek tro ly te isen  erg ib t n ach  B eseitigung des reichlich  e in 
geschlossenen W asserstoffes eine außero rden tlich  niedrige 
K oerz itivk raft, bis zu 0,155 G auß, w ährend  gleichzeitig 
auch  die R em anenz sehr s ta rk  abfällt. W eitere, sein- 
erhebliche V erbesserungen erzielte  T. Y e n s e n  durch 
U m schm elzen des E lek tro ly teisens im  V akuum . E iner 
w eitgehenden V erw endung des E lek tro ly teisens im  
W echselstrom betrieb s te h t jedoch die sehr hohe elektrische 
L eitfäh igkeit entgegen, die be träch tliche W irbelstrom 
verluste nach  sich zieht.

E ine w esentliche V erbesserung in  dieser H insich t 
w ird durch  Z usatz von Silizium  erzielt, das sow ohl die 
L eitfäh igkeit erheblich  h erab m in d ert als auch  durch  
V erhinderung des In lösunggehens von K ohlenstoff die 
m agnetischen E igenschaften  verbessert. In  der T a t  h a t 
das durch  die R e ic h san sta lt in  die T echnik  eingeführte  
sogenannte „ leg ierte“ B lech jeden anderen  W erkstoff im  
T ransfo rm ato renbau  vo llständ ig  v erd räng t. A ehnlich wie 
Silizium  w irk t auch  ein A lum inum zusatz.

Besondere m agnetische E igen tüm lichkeiten  zeigen die 
Eisen-M angan- und  E isen-N ickel-Legierungen infolge der 
überaus großen T em peraturhysteresis des m agnetischen 
U m w andlungspunktes, die bei 12 %  Mn nahezu  7 0 0 0 
erre ich t. Im  übrigen ste ig e rt M angan in  A nteilen  zw ischen 
7 und  10 %  bei geeigneter W ärm ebehandlung  die K oer- 
z itiv k ra ft außerorden tlich ; die E isen-N ickel-Legierungen 
m it m ehr als 30 %  Ni besitzen besondere B edeutung wegen 
ih re r hohen- A nfangsperm eabilitä t, die bei 78,5 %  N i einen 
H öchstw ert von 12 000 erre icht.

F ü r  perm anen te  M agnete is t  neben hoher R em anenz 
besonders bei gedrungenen M agneten m it s ta rk e r  en tm ag n e
tisie ren d er W irkung der E nden  auch hohe K o erz itiv k ra ft 
erforderlich . Bei reinen  K ohlensto ffstäh len  lassen sich 
diese beiden F o rderungen  n ich t vereinigen, eine V er
besserung w ird  e rs t du rch  Legieren m it 5 —6 %  W  erzielt, 
das bei e iner K o erz itiv k ra ft von e tw a 70 G auß eine w ahre 
R em anenz von 10 000 und  m ehr liefert. E inen  billigeren 
gleichw ertigen E rsa tz  ste llen  C hrom stähle m it etrva 
5 —6 %  Cr u n d  1 — 1 ,2 %  C dar.

E inen  außerorden tlichen  F o rts c h r itt  auf dem  G ebiete 
der perm anen ten  M agnete erre ich ten  w ährend  des K rieges

K . H o n d a  u n d  S a i to  m it einem  S tah l von  0 ,4 —0,8 %  C, 
3 0 - 4 0  %  Co, 5 - 9  %  W  und  1 -  3 %  Cr, der nach  geeigneter 
H ärtu n g  bei e iner R em anenz von 9000 bis 10 000 eine 
K o erz itiv k ra ft bis zu  250 G auß  liefert. E in en  E rsa tz  
s te llt der K ru p p stah l K o erz it dar, der n eben  1,1 %  C, 
36 %  Co, 4,8 %  Cr noch 3,5 %  M n e n th ä lt.

B esonders hohe S ättig u n g  zeigen E isen -K obalt- 
Legierungen m it e tw a 38 %  Co; ih r  S ättig u n g sw ert lieg t 
um  etw a 10 %  ü ber dem  des re in s ten  E isens.

F. Wever.

Iron and Stee l  Institute.
A uf der H erb stv ersam m lu n g  des englischen I ro n  

an d  S teel In s t i tu te  am  9. bis 11. S ep tem ber 1925 in  
B irm ingham  w urden  folgende V o rträg e  g eh a lten :

H e n n in g  F l o d i n ,  S tockholm , b e rich te te  ü b er ein 

Neues direktes Verfahren zur Stahlerzeugung.
F lod in  h a t  in  den  J a h re n  1923 — 25 an  d er T echnischen 

H ochschule zu  S tockholm  eine R eihe von  V ersuchen 
du rchgeführt, u m  E isenerze in  einem  besonderen  E le k tro 
ofen m it einer L eistung  von  30 k W  u n m itte lb a r  au f E isen  
u n d  S tah l zu verarbeiten . A uf G ru n d  d er günstigen  E r 
gebnisse sind  dan n  die A rb e iten  in  H agfors in  einem  Ofen 
von 250 bis 300 kW  fo rtg ese tz t w orden, d ie e in  ebenfalls 
befriedigendes E rgebnis g ezeitig t haben . I n  dem  V ortrage 
sch ließ t sich dan n  eine A ufzählung der g u ten  E igenschaften  
des gew onnenen E isens u n d  S tah ls an , w äh ren d  le ider über 
das V erfahren  se lb st n u r  folgende spärliche M itteilungen  
gem acht w erden.

D er Ofen w ird  m it  e iner M ischung von  E rz  u n d  K ohle 
beschickt. D ie fü r  die D urch führung  des V erfahrens e r
forderliche W ärm e wi rd  d u rch  den  e lek trischen  S trom  
erzeugt. D er Ofen a rb e ite t k o n tin u ie rlich  u n d  w ird  in  
g rößeren  Z e itab stän d en  abgestochen  u n d  das E rzeugnis 
in  K okillen  vergossen.

Diese oberflächlichen B em erkungen  lassen  es unnö tig  
erscheinen, auf die A usführungen  h insich tlich  der E igen
schaften  des gew onnenen E isens n äh e r einzugehen. U eber 
den  W ert des V erfahrens k a n n  m an  sich  an  H a n d  der 
spärlichen  A usführungen  keinerlei U rte il b ilden . D ie sich 
an  den  V ortrag  anschließende A ussprache zeigte, d aß  die 
Zuhörer g rundsätz lich  zu dem  gleichen E rgebnis gekom m en 
sind  wie der B e rich te rs ta tte r . S te ts  w iederho lt w urde die 
F rage  nach  n äh eren  A ngaben  über das V erfahren  in  w ir t
schaftlicher u n d  techn ischer H in sich t. D ie B ehaup tung , 
d aß  die E rzeugung  von gu tem  S ta h l u n m itte lb a r  aus dem  
E rz  techn isch  m öglich sei, i s t  eine Binsenw ah rh e it. W esen t
lich  is t  die w irtschaftliche  Seite, über die in  dem  V ortrag  
aber n ich ts  gesag t w ird. A us den  A usfüh rungen  schein t 
hervorzugehen, d aß  die zu r D urch führung  des V erfahrens 
erforderliche K ra f t  im  w esen tlichen  e lek trisch er N a tu r  
ist. U n te r dieser V oraussetzung is t  es, w ie m ehrfach  in 
der A ussprache au sg efü h rt w urde, augenschein lich , daß  
das V erfahren  fü r  E ng lan d  n ic h t in  B e tra c h t kom m t. 
D er V erfasser w ill die in  d er A ussprache an geschn ittenen  
F rag en  sch riftlich  bean tw o rten . B. Dürrer.

A l b e r t  S a u v e u r  u n d  V. N. K r i v o b o k ,  P ittsb u rg h , 
be lich te ten  über

Dendritenausbildung in Eisen und Stahl.
Man n im m t bek an n tlich  an , d aß  die D endritenb ildung  

au f der U ngleichm äßigkeit der K rista lle  b e ru h t, die d a 
durch  e n ts te h t, d aß  sich bei d er E rs ta rru n g  aus dem  
Schm elzfluß in  der D endritenachse  das reine u n d  in  den 
V erästelungen das verun re in ig te  M etall abscheidet. G e
w öhnlich genüg t dan n  die Z eit von  der E rs ta rru n g  bis zur 
E rk a ltu n g  n ic h t m ehr, um  die V ersch iedenheiten  auszu 
gleichen. D ie V erfasser w ollten  n u n  festlegen, welche V er
unrein igungen bei E isen  u n d  S tah l d a fü r in  F rage  kom m en, 
un d  s te llten  Schm elzversuche m it re inem  E lek tro ly te isen  
m it oder ohne Z usätze von  K ohlenstoff u n d  P hosphor im  
V akuum  oder an  der L u ft an.

E s zeigte sich zuerst, daß  reines E lek tro ly te isen , im  
V akuum  e rs ta rr t, kein  dendritisches Gefüge ausb ilde te . 
D adurch  w urde die A nnahm e b es tä tig t, d aß  V eru n re in i
gungen zur dendritischen  G efügeausbildung no tw end ig
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sind. Auch die an  der L u ft e rs ta r r te  reine E le k tro ly t
schmelze wies keine D en d riten  au f, w oraus die Verfasser 
den Schluß ziehen, daß  die V erm utung  L e .C h a t e l i e r s ,  
wonach Sauerstoff u n d  n ich t P hosphor D en d riten  h erv o r
rufe, unrichtig  ist. Bei Z usätzen  von K ohlenstoff (0,35 % ) 
bildeten sich im  Gefüge so fo rt D en d riten  aus, u n d  zw ar 
zeigte sich kein U n tersch ied , ob das Schm elzen im  V a
kuum oder an der L u ft vorgenom m en w urde. W ieder kann 
man daraus schließen, daß  S auerstoff auf die D en d riten 
ausbildung keinen E in fluß  hat. W ie K ohlenstoff so ru ft

X  GO

A bbildung  1. D e n d r ite n a u sb i ld u n g  in  e in e m  S ta h l  m i t  
0 ,1 7 %  C u n d  0 ,3 9 %  P .

auch Phosphor (schon bei e inem  G ehalt v on  0,09 % ) 
schönes D endritengefüge hervo r. D urch  Z usatz  von 
Phosphor und  K ohlenstoff v ers tä rk en  sich die D en d riten  
noch mehr.

S ekundärätzungen von  Schliffen solcher Legierungen 
bestätigen die A nnahm e von  S t e a d 1), daß  der P hosphor 
den Kohlenstoff (der sich bei phosphorfreien  Legierungen 
in den V erästelungen vorfindet) in  die D endritenachse  
treibt.

In  Abb. 1 is t  bei schw ächerer V ergrößerung zu be
merken, daß  sich in  den  D en d riten  F e r r i t  findet. N ach

A bbildung  2. W ie  A b b . 1, jed o c h  lOOOfach v e rg r ö ß e r t .  
P e r l i ts t r e i f e n  in  d en  D e n d r ite n .

der stärkeren  V ergrößerung in  A bb. 2 erw eisen sich die 
dunkeln Flecke der D endritenachsen  als P erlit, E s sei 
noch bem erkt, d aß  diese Legierung 0,17 %  C u n d  0,39 %  P  
enthielt. F. Rapatz.

M. L. B e c k e r ,  M anchester, b e rich te te  von  V ersuchen 
über das
Gleichgewicht im Eisen-Kohlenstoff-Silizium-System bei 

hohen Temperaturen.
R undstäbchen  von  8 m m  (J) u n d  45 m m  L änge aus 

Armco-Eisen und  L egierungen  m it 1,5, 2,5 u n d  4 %  Si 
wurden in  feingepulverten  E le k tro d e n g ra p h it e ingepäck t

')  Dieselbe A nsich t w urde au ch  v on  H eger v e rtre ten . 
Siehe P. O berhoffer: D as techn ische E isen , 2. Aufl. (B erlin : 
Jul. Springer 1924), S. 311.

u nd  40, 160 bzw. 300 s t  bei k o n s ta n te n  T em p era tu ren  
zw ischen 800 u n d  1100° u n te r  A tm o sp h ä ren d ru ck  geglüht. 
V orversuche zeigten, daß  n ach  300 s t  m eist G ew ichts
konstanz u n d  E nde der Z em en ta tio n  e rre ich t w ar. D as 
Z em entierk istchen w urde dan n  aus dem  elek trischen  R ö h 
renofen gezogen u n d  k ü h lte  an  L u ft ab . U n te rsu ch t w urden 
Gefüge u n d  K ohlensto ffaufnahm e.

Die E rgebnisse sind  in  A bb. 1 w iedergegeben. D ie 
m erkw ürdige B eobachtung, daß  u n te r  900° keine Zem en
ta tio n  s ta ttfa n d , w urde u n te r  v erän d e rten  V ersuchs
bedingungen m ehrfach  n ach g ep rü ft (andere P robengröße, 
E rn iedrigung  des Teildrucks von K oh lenoxyd  u n d  K oh len 
säu re  durch S tickstoffzule itung). E s t r a t  im  G egenteil 
s te ts  eine s ta rk e  O xydation  ein. B ei V ersuchen m it 
einem  R oheisen bei 910° t r a t  n ach  300 s t  G lühung im  
G raph itpu lver eine der T e m p e ra tu r  u n d  dem  G leich
gew icht entsprechende, fa s t vo llstän d ig e  E n tk o h lu n g  bis 
au f etw a 0,26 %  C ein.

0  e-s  7,0 7,S ¿¿7
/fo/r/er7SAoß/r7 %

A b b ild u n g  1. E in f lu ß  d e s  S iliz iu m s  a u f  d a s  G le ic h g e w ic h t 
m i t  G ra p h it .

F ü r  die reinen  E isen-K ohlensto ff-L eg ierungen  s tim m t 
der V erlauf der beo b ach te ten  sta b ile n  S 'E '-L in ie  in  etw a 
m it den E rgebnissen  von  R u e r  u n d  J l j i n 1) bis 940° ü b e r
ein. W ährend  diese F orscher aber durch  A bschreckversuche 
bei 800° noch  0,75 %  C in  L ösung b rach ten , v e rn e in t 
B ecker auf G rund  seiner D iffusionsversuche jede  L öslich
k e it u n te r  900°.

Bezüglich des E influsses des S ilizium s auf die L öslich
k e it w eichen die W erte  s ta rk  von  den  se inerze it von 
C h a r p y  u n d  C o r n u - T h e n a r d 2) b eo b ach te ten  ab. 
Becker fü h r t diesen U n tersch ied  auf ungenügende G ra p h it
b ildung vor der W iederauflösung des K ohlensto ffs und  
en tsprechendes Z urückbleiben  v on  gebundenem  K o h len 
stoff bei C harpys V ersuchen zurück . I n  e in er frü h e ren  
A rbeit h a t  in  der T a t  C h a r p y  m it G r e n e t 3) bei 1100° L ös
lichkeitsgrenzen fü r 0,07 bis 2,1 %  Si bes tim m t, die re c h t 
g u t m it  B eckers Z ahlen  übereinstim m en.

D er e igenartigen  B eobach tung  über die L öslichkeit 
des e lem entaren  K ohlenstoffs e rs t über 900 bis 920° d ü rfte  
n ach  A nsich t des B e rich te rs ta tte rs , w enn sie b e s tä tig t 
w ird , erhebliche p rak tische  B edeu tung  zukom m en. W ie 
bereits frü h er bem erkt*), t r i t t  bei G lü h tem p era tu ren  von 
T r a n s f o r m a t o r e n b l e c h  m it e tw a  4 %  Si über 900°

x) M etallurgie 8 (1911), S. 97.
2) J .  I ro n  Steel In s t. 41 (1915, I), S. 276/305.
3) E ngg. 73 (1902), S. 626/7.
*) S t. u , E . 44 (1924), S. 1285.

X looo
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tro tz  zunehm ender K orngröße w ieder eine V erschlechte
rung der V erlustziffer ein. Die dam alige V erm utung, 
d a ß  es sich hierbei um  ein  Inlösunggehen der au s
geschiedenen T em perkohle hand e lt, w ürde dan n  durch 
Beckers V ersuche eine w ertvolle B estä tigung  erhalten . 
A uch fü r  die F rage  des Schw arzbruchs e rsche in t die 
U ntersuchung  von B edeutung.

K . Daeves.

J . N e w to n  F r i e n d ,  B irm ingham , u n d  W. E. 
T h o r n e y c r o f  t ,  B irm ingham , berich te ten  über

Eisenfunde in Richborough und Folkestone.

D ie F unde bestanden  in  N ägeln, die b e s t i m m t  röm ischer 
H erk u n ft w aren, u n d  in  verschiedenen B isenstücken, die 
w a h r s c h e i n l i c h  röm ischen U rsprungs w aren, v ielleicht 
ab e r  au ch  etw as jünger sein konnten . Bei der U n te r
such u n g  ergab  sich ein  sehr unregelm äßiges Gefüge. 
E inige Teile zeig ten  vorw iegend F e r r i t  m it Spuren  von 
Perlit. D ie chem ische B estim m ung ergab  folgendes B ild :

S ta h l
1

%

S tah l
1

%

R ich -
b o ro u g h -

N a g e l
1

rö m isch

%

R ic h -
b o ro u g h -

N agel
2

W ahr
sch ein lich
rö m isch

%

F o lk e -
stoD e-
N a g e l

rö m isch

%

1 C . . - 0,080 0,080 0,080 0,070 0,120
| Si . . . 0,170 0,068 *) x) l )

M n . . . 0,360 0,370 0 0 0
P  . . . 0,040 0,007 Spuren 0 0,001

' S . . . 0,025 0,070 0,046 0 0,034

Die R ostneigung verh ie lt sich gegenüber S tah l wie 
58  bzw. 70,7 :100 . Herbert Dickmann.

Patentbericht.
L ö sch u n g en  v o n  Patenten.

( J u l i  b is  S e p te m b e r  1925.)

Die Zahlen  h in te r der P a ten tn u m m er geben die Stelle 
an „ S ta h l und  E isen“  an , an  der die P aten tbesch re ibung  
verö ffen tlich t ist-

KI. 1 b, G r. 4, N r. 251 211: 1913, S. 417; -  272 023: 
1914, S. 1437; 325 384: 1921, S. 770.

Kl. 7 a, 13, 376 786: 1923, S. 1115; -  16, 279 722: 
.1915, S. 838.

Kl. 7 b, 15, 259 643: 1913, S. 1372.
Kl. 10 a , 12, 249 905: 1913, S. 75; 272 120: 1914,

-S. 443 7  ; 286 665: 1916, S. 351; 287 371: 1916, S. 713;
298 159: 1917, S. 1174; -  17, 298 102: 1917, S. 1036;
-340 590: 1922, S. 1882.

Kl. 10b, 4, 383 905: 1924, S. 994; -  5, 370 077: 
1923, S. 1574.

Kl. 12 e, 2, 300 589: 1918, S. 250; 352 654; 1923, 
S . 604.

Kl. 18 a, 1, 295 322: 1917, S. 577; -  2, 277 854: 1915, 
S . 618; -  3, 282 574: 1916, S. 125; -  6, 310837 : 1919, 
S. 819.

Kl. 18 b, 14, 271 649: 1914, S. 1354; 277 763: 1915, 
S. 538; 320 484: 1921, S. 239; 409 554: 1925, S. 1285; — 
47, 320 847: 1921, S. 414; -  19, 384 379: 1924, S. 862; — 
20, 392 673: 1924, S. 1341.

Kl. 18 c, 1, 316 801: 1920, S. 1055; — 2, 352 133: 
1922, S. 1438; — 3, 237 492: 1912, S. 155; -  9, 290 524: 
1916, S. 1045.

Kl. 19 a, 14, 258 640: 1913, S. 1334.
Kl. 24 c, 1, 326 419: 1921, S. 974; — 7, 270 337: 1914, 

■'S. 892; — 10, 288 880: 1916, S. 947; 382 648: 1924, S. 1427.
KI. 24 e, 4, 382 309: 1924, S. 1627; — 11, 242 017: 

1912, S. 1040 ; 258 238: 1913, S. 1163; 276332: 1915,
S. 352.

Kl. 24 f, 15, 306 179: 1919, S. 128.

*) N ic h t  b e s tim m t, d a  E rg eb n is  in fo lge von  
S c h la ck en e in sch lü ssen  zu u n sic h e r  w ar.

45. Ja h rg . -Nr. 43.

Kl. 24 1, 1, 394 446: 1925, S. 127; — 3, 406 269: 1925, 
S. 1577.

Kl. 3 1 a ,  2, 361 139: 1923, S. 1021; 373 095: 1924,
S. 23; -  3, 318 487: 1920, S. 1454; -  5, 255 U l :  1913,
S. 957.

Kl. 31 b, 1, 302 809: 1919, S. 206; -  2, 352 527: 1923, 
S. 671.

Kl. 31 c, 7, 302 127: 1908, S. 572; 355 418: 1923,
S. 570; 398 220: 1925, S. 683; -  9, 351 495: 1923, S. 670;
-  10, 381 457: 1924, S. 896; -  17, 365 384: 1924, S .79; -  
19, 402 804: 1925, S. 1312; — 27, 386 424: 1924: 
S. 1230; -  27, 399 841: 1925, S. 682; -  30, 366 740: 
1923, S. 1115.

Kl. 40  a, 5, 335 617: 1922, S. 313.
Kl. 49 b, 15, 217 868: 1910, S. 1170.
K l. 4 9  e, 1, 285 088: 1916, S. 247.
K l. 49 f, 8, 286 117: 1916, S. 248; -  18, 298 316: 1917, 

S. 1053.
KI. 80 b, 5, 407 410: 1925, S. 1650.

D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).
( P a te n tb la t t  N r .  40 v o m  8 . O k to b e r  1925.)

K l. 7a, Gr. 15, S t 37 766. W alzw erk. H einrich  
S tü tin g , W itten , R u h r, B reddestr. 26.

K l. 7b, Gr. 5, K  92 729. V orrich tung  zum  A ufw ickeln 
von band artig em  W alzgu t. F rie d . K ru p p , G rusonw erk, 
A kt.-G es., M agdeburg-B uckau.

K l. 7b, Gr. 13, M 84 454. V erfahren  zu r H erste llung  
von S trängen  beliebigen Q uerschn itts  du rch  Schleuderguß. 
José  Merle, Buenos A ires, A rgen tin ien .

K l. 7c, Gr. 24, U  8424. V erfahren  zu r H erstellung  
bauchiger, kegeliger oder doppelkegeliger Z argen fü r 
B lechbehälter. P e te r  U delhoven, K ö ln -K alk , D eutz- 
K alker S tr. 174.

K l. 7c, Gr. 30, F  55 560. V erfahren  zu r H erstellung  
von M aschenblech. H einrich  F rohnhäuser, D ortm und , 
Burggrafenstr. 6.

K l. 10a, Gr. 1, T  29 713. M it D reh te ller ausgerüstete  
S chach taustrag v o rrich tu n g  fü r  heißes S ch ü ttg u t. T hyssen 
& Co., A kt.-G es., M ülheim , R u h r.

K l. 10a, G r. 26, T  29 715. L iegender D rehofen. 
T hyssen & Co., A kt.-G es., M ülheim , R u h r.

K l. 13d, Gr. 9, T  29 795. A bhitzekesselanlage m it 
U eberh itzer u n d  V orw ärm er. T hyssen  & Co., A kt.-G es., 
M ülheim , R uhr.

K l. 13d, Gr. 11, K  93 640. Insbesondere  als U eber
h itzer oder V orw ärm er d ienender W ärm eaustauscher, 
dessen H eizfläche du rch  R o h re  g eb ild e t w ird . F ried . 
K rupp , A kt.-G es., Essen.

K l. 18a, Gr. 3, D  46 430. V erfah ren  zu r E in fü h ru n g  
feinen G utes in  die Schm elzzone von  S chach t öfen. D eu tsch - 
Luxem burgische Bergw erks- u n d  H ü tten -A k t.-G e s. und  
S tpU Q ng. K arl A uras, K lepp ingstr. 3, D ortm u n d .

K l. 18a, Gr. 3, V 20 459. V erfah ren  u n d  V orrich tung  
zur E in fü h ru n g  von  feinkörn igen  B rennsto ffen  u n d  son
stigem  B eschickungsgut in  die Schm elzzone von  H och
öfen. V ereinigte H ü tten w erk e  B urbach-E ich-D üdelingen , 
Luxem burg, u n d  D eutsche M aschinenfabrik , A .-G ., D uis
burg.

K l. 18c. Gr. 9, A 43 928. G lühofen m it K o h len s tau b 
feuerung. Allgem eine E lek tric itä ts-G ese llsch aft, Berlin.

K l. 20c, Gr. 13, D  48 353. S elbsten tlader. D eutsch- 
L uxem burgische Bergw erks- u n d  H ü tten -A k t.-G e s ., D o rt
m und.

K l. 31a, Gr. 5, D  47 085. V erfahren  zum  A ufb ringen  
von  feuerfesten  M assen bei Oefen u. dgl. S vend  D yhr, 
C harlo ttenburg , K nesebeckstr. 72/73.

K l. 31c, Gr. 17, L  61 287. V erfah ren  zu r H erste llung  
eines säurefreien  U eberzuges auf G ußstücken . D ie trich  
L iesen, Crefeld, M oltkestr. 22.

K l. 31c, Gr. 18, R  62 827. V erfah ren  u n d  G ußform  
zur H erste llung  von  H oh lb löcken  du rch  Schleuderguß. 
R heinische A pp ara teb au -G ese llsch aft m . b. H ., D uisburg .

x) D ie A nm eldungen liegen  von dem  ang eg eb en en T ag e  
an  w ährend  zw eier M onate fü r  jed e rm an n  zu r E in s ic h t 
und  E insp ru ch erh eb u n g  im P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus.
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Kl. 31c, Gr. 26, F  57 307. Spritzgußm asch ine m it 
durchbohrtem G ießkolbeu. F ertigguß- und  M etallw erk, 
A.-G., Berlin-Tem pelhof.

Kl. 31c, Gr. 26, L  59 062. V erfahren  zur H erstellung 
von Gußstücken u n te r  D ruck. Ludw . Loewe & Co., A .-G ., 
Berlin.

Kl. 40a, Gr. 1, L  60 701. V erfah ren  u n d  V orrich tung  
zum Sintern von pyrophorem  S taub . Lurgi, A ppara tebau - 
Ges. m. b. H ., F ra n k fu r t  a. M.

Kl. 42k, Gr. 21, D  47 055. M aterialprüfm aschine. 
Düsseldorfer M aschinenbau-A kt.-G es. vorm . J .  L osen
hausen, D üsseldorf-G rafenberg.

Kl. 49g, Gr. 8, M 87 059. Schw ellenkappm aschine. 
Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H ., D üsseldorf-R ath .

Kl. 80b, Gr. 3, D  44 908. V erfahren  zur H erste llung  
tonerdehaltiger Zem ente aus einem  G em isch von K a lk 
stein u nd  B aux it. R ené D ecolland, Paris.

D eutsche G e b rau ch sm u stere in tragu n gen .
( P a te n t b la t t  N r .  40 v o m  8 . O k to b e r  1925.)

Kl. 31c, N r. 924 095. K üh lnagel fü r  G ießereizwecke. 
Ludwig Föbus, B arop i. W .

Kl. 42e, N r. 923 951. V en tu rim eßanordnung  fü r  
Gas-, W asser- und  D am pfleitungen . Siem ens & H alske, 
Akt.-Ges., B erlin -S iem ensstad t.

Kl. 80c, N r. 923 354. V orrich tung  zum  K ühlen  und  
Hydratisieren von  D rehofen-Z em entk linkern . F rie d .K ru p p , 
Grusonwerk, A k t.-G es., M agdeburg-B uckau.

D e u ts c h e  R eichspaten te .
Kl. 18c, Gr. 8, Nr. 411 533, vom  12. J u n i  1919. 

F irm a  R ö c h l i n g s c h e  E is e n -  u n d  S t a h l w e r k e ,
G. ra. b. H ., in  V ö lk l i n g e n ,  S a a r .  Verfahren zum Glühen 
von Stahl.

Zum  Zwecke e iner G efügeänderung  u n te r  B enutzung 
von oxydierenden G asen in  der G lühatm osphäre  w erden 
Gase verw endet, d ie  e inen  höheren  S auersto ffgehalt be
sitzen als d ie a tm osphä rische  L u ft u n d  deren  Menge 
während der E rh itzu n g  u n d  gegebenenfalls bei der A b

kühlung  in  dem  T em peratu rbere ich  d er W eichhau tb ildung  
d e ra r t bem essen w ird , daß  sow ohl d er K ohlensto ff a ls  auch  
das E isen  der O berfläche v e rb ra n n t w erden. D ie 'A n 
w endung der w irksam en G asatm osphäre erfo lg t dabei im  
w esentlichen in  dem  B ereich zw ischen den  U m w andlungs
p u n k ten  (Acj u n d  Ar!).

Kl. 85 c, Gr. 6, Nr. 411 586, vom  15. Mai 1923. Zusatz 
zum  P a te n t 407 660. D r. E u g e n  S t e u e r  in  N e u s t a d t
a. d. H a a r d t ,  R h e in p f a l z .  Klärbecken zur Durch
führung des Verfahrens zum Erdfernen von Sink- und 
Schivimmstoffen aus Absitzbecken gemäß Patent 407660.

Die A bsch lußplatte  a, welche die Schw im m stoffschicht 
im  B ereich der aufsteigenden E levato rbecher fe sts te llt, is t  
w agerecht und  in  an- rn
n ä h e rn d  p ara lle ler rK
Stellung  zu  der festen  
h in te ren  A bschluß
w and  des Troges b 
verschiebbar gem acht, 
so daß sie m ehr oder 
w eniger w eit gegen den 
W asserein lauf v o rgerück t w erden  k an n  u n d  den  e in 
gehängten , bodenlosen T rog b, an  dessen einem  E nde das 
W asser e in tr it t ,  in  seiner L änge v e rän d ert. D ies erm ög
lich t das E inse tzen  des B echerw erks in  die A blagerungen 
an  je  nach  der A usbildung der Beckerisohle verschiedenen 
S tellen.

Kl. 18 c, Gr. 10, Nr. 412 226, vom  29. März 1924. 
d e  R i d d e r  - H a n d e l s g e s e l l s c h a f t  m. h. H . in  
D ü s s e ld o r f .  Flammenab
zugsvorrichtung für Herdöfen.

D u rch  E rhöhung  des Ge
w ölbes schräg  n ach  oben bei a 
bis zu r S telle b  m it d a rau f
folgender E rn ied rig u n g  von  b 
nach  c u n te r  gleichzeitiger E rw eiterung  des Q uerschn itts 
w ird  ein  geregelter R auchgasabzug  in  die d ah in te r  liegen
den  R auchkanäle , u n d  zw ar au ch  bei geöffneter E in s to ß tü r  
ohne E in sch a ltu n g  eines V orw ärm eherdes erre ich t.

Statistisches.
Die Roheisengew innung des Deutschen Reiches im  September 19251).

G e w i n n u n g  i n  T o n n e n  z u  1000 kg.

H ä m a t i t 
e isen

G ie ß e re i
ro h e ise n  u n d  

G u ß  W aren 
1. S ch m el

zu n g

B e sse m e r
ro h e isen

(sa u re s
V e rfa h re n )

T h o m a s-
R o h e isen
(b as isch e s
V e r fa h re n )

S tah le isen , 
Sp iegele isen , 

F e r ro -  
m a n g a n  u n d  
F e rro s iliz iu m

P u d d e l-  
ro h e ise n  

(o h n e  
S p iegeleisen ) 

u n d  so n s tig es  
E isen

Insgesamt

1925 1924

S e p t e m b e r

R h e in lan d -W estfa le n  
Sieg-, L ah n -, D illg eb ie t 

u n d  O b erhessen  . .
S ch les ien .............................
N ord-, O st- u n d  M itte l

d e u tsc h la n d  . . . .
1 S ü d d eu tsc h la n d  . . .

40 146 

700

12 550

55 697

18 731
8 953

i  21 966

835

392 701 

i  60 642

72 726 

21 952

i  25 245

i  1 532 

I  559

561 270

42 215 
24 161

85 094  
22 195

583 652

17 741 
20 119

63 335 
11 897

Insges. S e p te m b e r  1925 
1924

53 396 
62 275

105 347 
59 831

835 
4  181

453 343 
3 9 1 7 1 6

119 923 
177 514

2 091 
1 227

734 935
696 744

J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r

R h e in la n d -W e s tfa le n  .
\ Sieg-, L a h n -, D illg eb ie t 

u n d  O berhessen  . .
j S ch les ien ..............................

N ord-, O st- u n d  M itte l
d e u tsc h la n d  . . . .  

S ü d d e u tsc h la n d  . . .

472 349 

i  8 706

179 651

533 996

148 944 
86 251

i  208 427

• 32 895

3 998 143

I  618 281

1 202 636 

293 363

j  152 361

i  18 132

j  4 459

6 239 875

456  222 
226 755

840 023 
195 719

4 279 173

247 922 
172 945

567 975 
126 033

In sg e sa m t:
J a n . b is S ep t. 1925 
J a n . bis S ep t. 1924

660 706 
492 056

977 618 
489 478

32 895 
24 661

4 616 424 
2 979 909

1 648 360 
1 399 280

22 591 
8 664

7 958 594
5 394 048

M N ach  den E rm ittlu n g e n  des V ereins D eu tsch er E isen- u n d  S tah lin d u str ie lle r, B erlin .
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im August 1925.

E i n f u h r A u s f u h r
Die in K la m m e rn  s te h e n d e n  Z ah len  g eb en  d ie  P o s .-ITu m m ern

1 Januar b is  A u g u s t  
1925 

tl

der „ M o n atl. N ach w eise  ü b e r  d e n  a u sw ä rtig e n  H a n d e l  D e u tsc h 
la n d s “  an .

A u g u s t  1925 

t

J  a n u a r  b is  A u g u s 
1925 

t

A u g u s t  1925 

t

E isenerze; M anganerze; G asreinigungsm asse; Schlacken
160 705K iesabbrände (237 e, 237 h, 237 r ) ................................ 1 860 420 9 533 701 33 527

Schwefelkies u n d  Schwefelerze (237 11 ........................... 45 135 616 465 672 7 349
Steinkohlen, A n th raz it, unbearbeite te  K ännelkohle (238 a 230 130 5 361 371 1 319 332 9 194 264
B raunkohlen  (238 b ) .................................................................... 197 124 1 458 086 2 933 21 360 |
K oks (238 d ) ................................................................................. 1 011 50 486 388 579 2 236  883
S teinkohlenbriketts (238 e) ...................................................... 122 36 236 88 057 471 650
B raunkohlenbriketts, auch  N aßpreßste ine (238 f) . . 12 573 92 530 77 970 491 426

E isen  u n d  E isenw aren  aller A rt (777 a bis 843 b) , . 108 707 1 065 786 291 848 2 194 502
D a ru n te r :

B oheisen (777 a ) ............................................................................ 20 545 138 428 14 715 114 729
E erroalum inium , -chrom , -m angan, -nicke], -silizium  unc

andere n ich t schm iedbare E isenlegierungen (777 b) . . 182 3 554 2 842 21 249
Brucheisen, A lteisen, E isenfeilspäne usw. (842; 843 a, b 16 248 224 673 14 671 173 236
R öhren  u n d  R öhrenform stücke aus n ich t schm iedbarem „■ ,

Guß, roh und  bearbeite t (778, a, b ; 779, a, b) . . . 2 745 12 399 5 433 46  942 !
W alzen aus n ich t schm iedbarem  Guß, desgl. (780, a, b ’ 80 525 688 5 923  i
M aschinenteile, roh  u nd  bearbeite t, aus n ich t schm ied

barem  G uß [782 a ; 783 a 1), b 1), c1), d 1) ] ....................... 241 2 089 236 1 351
Sonstige E isenw aren, roh  u n d  bearbeite t, aus n ich t

schm iedbarem  G uß (781; 782 b ; 783 e, f, g, h) . . . 561 3 402 8 517 60 625
R ohluppen ; R ohschienen; Roh blocke; vorgew. Blöcke;

P la tin en ; K nüppel; T iegelstahl in  Blöcken (784) . . 16 763 141 028 11 544 47 930
S tabeisen ; Eorm eisen; B andeisen (785a, b ) ....................... 36 360 351 460 51 590 • 314 528
B lech: roh , en tzu n d ert, gerich te t usw. (7 8 6 a , b, c) . . 2 187 44 911 35 495 269 727
B lech: abgesehliffen, lack iert, po liert, g eb räu n t usw. (787) 11 153 29 249
V erzinnte Bleche (W eißblech) (788 a ) ................................ 1 331 8 719 300 7 300
V erzinkte Bleche (788 b ) ............................................................... 107 1 292 1 193 7 941
W ell-, D ehn-, Riffel-, W affel-, W arzenblech (789) . . . 7 278 211 2 925
A ndere Bleche (788 c; 7 9 0 ) .................................... 14 331 795 4 715

|D rah t, gew alzt od. gezog., ve rz in k t usw. (791 a, b ; 792 a, b) 2 978 32 962 28 260 191 056  1
Schlangenröhren, gew alzt oder gezogen; Röhrenform -

j stücke  (793, a, b ) .................................................................... 2 39 382 2 160
1 A ndere R öhren, gew alzt oder gezogen (794, a, b ; 795 a, b) 1 006 12 783 20 753 146 085
i E isenbahnschienen usw .; S traßenbahnsch ienen ; E isen -
[ bahnschw ell.; E isenbahnlasch ., -un terlagsp la tten  (796) 
1 E isenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) . .

4 895 66 851 30 779 295 128
165 8 316 54  178 ;

iSchm iedbarer G uß; Schm iedestücke usw .; Maschinen-
[ teile, roh  u n d  bearbeite t, aus schm iedbarem  Eisen
1 (798 a, b, c, d ;  799 a 1), b1), c1), d 1), e, f ) ....................... 1 340 10 273 15 100 99 879 ;
| Brücken- u . E isenbauteile aus schm iedbar. E isen (800 a, b) 58 604 2 178 17 9 802)
(Dam pfkessel u. D am pffässer aus schm iedb. E isen  sowie

zusam m enges. Teile von solch., A nkertonnen, Gas- u.
an d . B ehält., R öhrenverbindungsstücke, H ähne, V en
tile usw. (80 1 a , b, c, d ; 802; 803; 804; 805) . . . . 37 440 4 199 26 239 j

A nker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, B rech
eisen; H äm m er; K loben und  R ollen zu  E iaschenzügen;
W inden usw. (806 a, b ; 807) .............................................

Landw irtschaftliche G eräte (808 a, b ; 809; 810; 816 a, b)
59
26

397
496

491 
3 746

3 748
32 458

W erkzeuge, Messer, Scheren, W agen (W iegevorrichtun
gen) usw. (811 a, b ; 812; 813 a, b, c, d, e ;  814 a, b ;
815 a, b, c ; 816 c, d ; 817; 818; 819) . . . 

E isenbahnlaschenschrauben usw. (820 a) 
Sonstiges E isenbahnzeug (821 a, b) . .

180
324

11

1 145
2 016 

113

2 947 
918 
249

23 058 
11 628 

2 218Schrauben, N ieten, Schraubenm uttern , H ufeisen usw
(820 b, c ; 825 e) ........................................................................

Achsen (ohne E isenbahnachsen), A chsenteile (822; 823) 
E isenbahnw agenfedern, andere W agenfedem  (824 a, b) 

j D rahtseile, D rah tlitzen  (825 a ) ..................................................

145
11

143
18

3
3

15
18

1 351 
51

985 
132 
438 

90 
419 1

2 569 
234 
336

1 137 
7 699 
4 243
2 392

21 312 
2 223 
5 110

A ndere D rah tw aren  (825 b, c, d ; 826 b)
D rah ts tif te  (H uf- u. sonst. Nägel) 825 f, g ; 826 a ; 827) 
H aus- u n d  K üchengeräte  (828 d, e)
K e tte n  usw . (829 a, b ) ...........................................................

10 104
56 696 j 
35 514 
19 865

Alle übrigen E isenw aren (828 a, b, c ; 830; 831; 832- 833- 119 598 6 089

834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) 54 675 6 063 52 404
M aschinen (892 bis 906) . . . . 4 482 24 948 1 30 057 232 551

J) Die A usfuhr is t  u n te r  M aschinen nachgew iesen. 
2) B e ric h tig t.
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im August 1925.

Puddel-
Gieße-

rei-
Besse-

mer-
Thom as-

V er
schie
denes

Ins

gesam t

D avon
Besse-
mer-

Thom as-

Sie-

mens-
M artin-

Tie-

gel-
guß-

E lektro-
In s

gesam tKoks-
roh-

eisen

Elektro-
roh-

eisenR oheisen t ß o h sta h l t

Januar . 
Februar . 
März . . 
A p ril . . 
Mai . .  . 
Juni . . .

3 t  150 
3 115 7  
33300 
32943 
35341 
34 607

125 433 
125 814 
138 903 
13 8 154  
140030 
133063

4 15 5  
6 296
3 844 
17 9 9
4 424 
4 294

495 288 
461530 
491 878 
493 036 
507 659 
510 994

10 326 
12 13 7  
20946 
20198 
18 810  
20481

669 352 
636 934 
688 871 
686 130 
706 264 
703 439

666 862 
634387 
686 336 
682952 
700 562 
698384

2 490 
2 547 
2 535 
3 178
5 702 
5 055

7 923 
7 738 
7 807 
718 4 
6 802 
60:38

416 647 
385144 
410 592 
400 396 
414344 
426 130

175 709 
168875 
181 468 
174 243 
167 571 
16 10 18

1014
905
984
952

1056
956

6 853 
6 345 
6 220
4 202 
6 536
5 715

608 146 
569 007 
607 071 
586 977 
596 309 
599 857

1. H albj. ■ 

Juli . . • 
A ugust .

201 498 
36 468 
27 574

801397 
133 371 
127 081

24812 
3 727 
4036

2 960385 
534 699 
531096

102 898 4 090 990 
15899 724164 
22 7601 712547

4 069483 
719 116 
708 122

2150 7 43492 
5048 6 844 
4 425|| 5994

2 453 253 
452504 
436 574

1028 884 

159398 
166 931

5867
877
912

35871
5 721
6 319

356 7 367 
625 344 
616 730

Januar "bis 
A u gu st . 265540 10 8 18 49 32 575 4 026 180 14 15 5 7 552 7 701 5 496 721 30 980 56 330 334 23 31 13 5 5 2 1 3 7656 4 7 9 11 4809441

Belgiens Hochöfen am 1. Oktober 1925.

H ochöfen E r
zeugung 
in  24 st 

t
vor

handen
nnter
Feuer

außer
Betrieb

Hennegau und B rab an t:
Sambre et Moselle . . 4 — 4 _

1 M o n c h e re t...................... 1 — 1 _
Thy-le-Chäteau . . . . 4 — 4 _
H a in a u t ........................... 4 — 4 _
B o n e h i l l ........................... 2 — 2 _
M o n cea u ........................... 2 — 2 _
L a Providence . . . . 4 — 4 _
Usines de C hatelineau 3 — 3 _
C l a b e c q ........................... 2 2 400
B o ê l ................................... 2 2 — 400

zusammen 28 4 24 800
Lüttich:

C o c k e r il l........................... 7 7 — 1510
O u g ré e ............................... 6 6 — 1182
A n g i e u r ........................... 4 4 — 6:50
E s p é r a n c e ...................... 3 3 — 475

zusam m en 20 20 _ 3817
Luxem burg:

A t h u s ............................... 4 4 — 700
H a l a n z y .......................... 2 2 _ 1.50
M u s s o n ........................... 2 2 - 160

zusammen 8 8 - 1010

Belgien insgesam t 56 | 32 24 5627

Die Rohstahlgewinnung im deutschen Zollgebiet im Sep
tember 1925.

Nach den vorläu figen  E rh eb u n g en  des Vereins 
Deutscher E isen- u n d  S tah l-In d u s tr ie lle r  belief sich die 
Rohstahlgew innung im  D eu tschen  R eiche im  M onat Sep
tember 1925 auf 879 571 1 ( =  59,9 %  der F riedensleistung). 
Im M onat A ugust h a t te  sie 899 501 t  (b erich tig te  Zahl) 
betragen (61 % ), im  S ep tem ber 1924 866 510 t  (59 % ).

Die Saarkohlenförderung im August 1925.
Die K o h l e n f ö r d e r u n g  des S aargeb ietes be tru g  im  

August 1 028 659 t ;  d av o n  en tfa llen  au f d ie s t a a t l i c h e n

G ruben  999 857 t  u n d  auf die G rube F r a n k e n h o l z  
28 802 t . D ie du rchschn ittliche  T a g e s l e i s t u n g  betrug  
bei 24,79 A rbeitstagen  41 491 t . V on der K ohlenförderung 
w urden 72 969 t  in  den  eigenen W erken verbrauch t,. 
38 837 t  an  die B ergarbeiter geliefert, 27 592 t  den  K oke
reien zugeführt u n d  907 618 t  zum  V erkauf u n d  V ersand 
gebrach t. D ie H a l d e n b e s t ä n d e  v erm inderten  sich u m  
18 357 t .  In sgesam t w aren  am  E nde des B erich tsm onats 
151 797 t  K ohle u n d  1645 t  K oks au f H alde gestü rz t. In  
den  eigenen angegliederten  B etrieben  w urden im  A ugust 
1925 20 445 t  K o k s  hergestellt. D ie B e le g s c h a f t  be trug  
einschließlich  der B eam ten  75 370 M ann. D ie d u rch sch n itt
liche T agesleistung der A rbeiter u n te r  u n d  über Tage belie f 
sich au f 637 kg.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- 
und Eisenhüttenindustrie im Ju li 19251).

Ju li Juni Jan u ar bis
Gegenstand 1925 la 2 5 J u li 1925

t t t

S tein koh len ........................................ 1 562 984 1 649 609 12 712 635
Eisenerze . . . . .  ...................... 145 9 1469 11  676
K oks ................................................. 75 986 71880 535 028
R oh teer................................................. 3 545 3396 24 733
T e e r p e c h ............................................ 583 540 4304
T e e r ö le ................................................. 329 319 2 544
Rohbenzol und Homologe . . . 10 01 934 6 843
Schwefelsaures Am m oniak . . . 11 0 7 1089 8188
S te in k o h le n b r ik e tts ...................... 18085 3 0 118 206 242
R o h e is e n ............................................ 18 935 19 995 134434
Gußwaren ü .  Schmelzung . . . 154 9 14 7 7 9 645
Flußeisen und Flußstahl . . . . 53 962 50 590 350 567
S ta h lfo rm g u ß .................................... 809 742 50 45
H albzeug zum Verkauf . . . . 140 1 2 18 1 20 283
Fertigerzeugnisse der W alz

w erke ............................................. 4514 7 38 877 278 829
Fertigerzeugnisse aller A rt der

V  erfeinerungsbetriebe.................. 8 611 9 487 56 923 ,

l) Z. Oberschl. Berg-H üttenm . V. 64 (1925), S. 659 ff.

W irtschaftliche Rundschau.
L agerp latzm ieten  und N u tz u n g s g e b ü h r e n  der R eich sb ah n .

Die M ieten fü r  re ichsbahneigene L agerp lä tze  u n d  die 
Gebühren fü r  p riv a trech tlich e  N u tzungen  am  E igen tum  
der D eutschen R eichsbahngesellschaft spielen im  H inb lick  
auf die überaus zah lre ichen  M iets- u n d  N u tzungsverhä lt- 
nisse, die E inzelw irtschaften  m it  der R e ichsbahn  eingehen 
müssen, fü r  die G esam tw irtsch aft eine n ic h t u nbedeu tende 
Rolle. N ach der U m w and lung  der R e ichsbahn  in  e in  k au f
männisches U n te rn eh m en  h aben  diese G ebühren  eine 
Höhe erre ich t, d ie den  sch ärfsten  K am p f der L ag e rp la tz 
m ieter u n d  N u tzungsnehm er hervo rrief. N eben  den  hohen 
F rach tsä tzen  der T arife  sin d  die L agerp la tzm ie ten  u n d  
N utzungsgebühren von  der W irtsch a ft m it am  m eisten  
bekäm pft w orden. W irtsch aftlich e  V erbände u n d  K ö rp er
schaften h ab en  du rch  E in g a b en  u n d  persönliche V orste l
lungen beim  R e ich sv erk eh rsm in iste riu m  u n d  bei der 
H auptverw altung  der D eu tschen  R eichsbahngesellschaft, 
selbst po litische P a r te ie n  du rch  A nfragen  im  L and- und  
Reichstage eine A enderung  der V erhältn isse zugunsten

x l i i i .«

der daniederliegenden deu tsch en  W irtsch a ft zu erreichen 
versuch t. L eider sin d  aber b isher alle B em ühungen  e r
gebnislos verlaufen . ' Infolgedessen w iederholen  sich  die 
K lagen  im m er w ieder.

Sie sin d  in  e rste r  L in ie dagegen g erich te t, daß  es die 
R e ichsbahnhaup tverw altung  an  der E rte ilung  bestim m ter 
A nw eisungen an  die n achgeordneten  S tellen  über die H ö h e ' 
d er G ebühren, die H an d h ab u n g  von  K ünd igungen  usw. 
h a t  feh len  lassen. D a  die R e ich sb ah n d irek tio n en  auf d iesem  
G ebiete also w eitesten  Sp ielraum  haben , w eichen d ie  G e
bühren  in  den einzelnen D irek tionsbezirken  fü r  R e ch ts
verhältn isse gleicher A r t  o ft ganz erheb lich  v o n e in an d e r- 
ab. D iese U ngleichm äßigkeit, die im  übrigen  auch  m it der 
P flich t der R eichsbahn , alle gleichm äßig  zu  behandeln ,, 
u nvere in b ar is t , f in d e t sich ähn lich  sogar zw ischen den  
Sätzen  verschiedener B e trieb säm te r desselben D irek tio n s
bezirks. Es lieg t auf der H and , d aß  dies e in  durchaus unge, 
sunder Z u stan d  is t, der d ringend  der B eseitigung bedarf;.
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Zwar h aben  einige R e ichsbahnd irek tionen  in n e r
d ienstlich  bestim m te M indestsätze festgesetzt u n d  ih ren  
D ienststellen  bekanntgegeben. G elegentlich dieser B e
kann tgabe h aben  sie auf A nordnung ih re r H au p tv e rw a l
tung  die D ienststellen  aber angewiesen, über die M indest
sä tze h inaus s te ts  angem essene G ebühren zu e rm itte ln  und  
festzusetzen, „d ie  den V orteilen  entsprechen, welche die 
M ieter aus den L agerp lätzen  oder die N utzungsnehm er 
aus den G esta ttungen  ziehen“ .

Vorwiegend diese viel zu allgem ein gehaltene A n
weisung is t  es, die bei den einzelnen R eichsbahnstellen  
ganz verschieden ausgelegt w ird, u n d  auf G rund  deren 
G ebühren verlang t w erden, die o ft an  S ittenw id rigkeit 
grenzen oder als w ucherisch bezeichnet w erden können. 
Die Folge h iervon  wäre aber N ich tigkeit des ganzen L ager
platz- und  N utzungsvertragsverhältn isses; denn  § 138 
Abs. 2 BGB. bestim m t fo lgendes:

„N ich tig  is t  insbesondere e in  R echtsgeschäft, durch  
das jem and  u n te r  A usbeutung der N otlage, des L e ich t
sinns oder der U nerfahrenhe it eines anderen  sieh oder 
einem  D ritte n  fü r  eine L eistung V erm ögensvorteile ver
sprechen oder gew ähren lä ß t, welche den W ert der L eistung 
dergesta lt übersteigen, daß  den U m ständen  nach  die 
Verm ögensvorteile in  auffälligem  M ißverhältn is zu der 
L eistung stehen .“

Die H auptvoraussetzung  s te llt das M ißverhältn is 
zwischen der L eistung der R eichsbahn  u n d  der G egen
leistung (G ebühr) des L agerplatzm ieters oder N u tzungs
nehm ers dar. A ußerordentlich  w ichtig  fü r  die B eteilig ten  
is t  hierbei die gesetzliche V erankerung des G edankens, daß  
d er Verm ögensvorteil, d. h. die von  der R eichsbahn  v er
lang te  G ebühr fü r  die H ergabe des L agerplatzes oder fü r  
die G ew ährung einer N utzung am  E igen tum  der D eutschen 
Reichsbahngesellschaft der L eistung der R eichsbahn  e n t 
sprechen soll! H ierüber se tz t sich aber die V erw altung 
kurzerhand  hinw eg; denn ungeach te t dieses G rundsatzes 
vom V erhältn is der G egenleistung zur L eistung  se tz t sie 
die G ebühren n ich t nach  ih rer ta tsäch lichen  L eistung fest, 
sondern „n ach  den  V orteilen, welche die M ieter aus den 
L agerplätzen oder die N utzungsnehm er aus den G e
s ta ttu n g en  ziehen“ . Dieses dürfte  der w ichtigste Ge
s ic h tsp u n k t sein, um  der R eichsbahn gegenüber auf die 
S ittenw idrigkeit ihres Vorgehens im  E inzelfall hinw eisen 
zu können. Sehr häufig w erden hei Bemessung u nd  F e s t
setzung der G ebühren durch  die R eichsbahnstellen  die 
„w irtschaftlichen  Vorteile des D ritte n “ aus dem  V ertrags
verhältn is d e ra rt eingeschätzt, daß  es n u r als u n v e rs tän d 
lich bezeichnet w erden kann. E s is t  dies auch  bei der a ll
gem ein gehaltenen Fassung der bem ängelten  Anweisung 
gar n ich t verw underlich, denn  wie dehnbar is t  ihre A us
legung! W elche w irtschaftlichen U m stände auf se iten  des 
D ritte n  sollen denn alle berücksich tig t w erden ? Es g ib t 
unzählige Lagerplätze u n d  N utzungen, die fü r  den  Inh ab er 
eine solche w irtschaftliche B edeutung haben, daß  die A uf
gabe der V ertragsverhältn isse die S tillegung des B etriebes 
zur Folge haben  w ürde, wie z. B. eine U n terfüh rung  durch  
den B ahnkörper, die zwei auf verschiedenen Seiten des 
Bahnkörpers gelegene Teile desselben W erkes m iteinander 
verbindet, oder ein  W asserrohrdurchlaß  durch  den  B ah n 
körper, wenn es sich um  W irtschaftsw asser h an d e lt fü r  ein 
großes W erk, das auf andere Weise n ich t bezogen w erden 
kann. V orstehende F älle  sind  den ta tsäch lichen  V erh ä lt
nissen entnom m en. W ie soll hierbei der w irtschaftliche 
N u tzen  bei den G ebühren in  A nsatz  g eb rach t w erden? 
M an frage alle 30 R eichsbahndirek tionen  und  b itte  um  
Angabe ih rer A nsicht nach angem essenen G ebühren. Das 
E rgebnis w ürden 30 verschiedene A ntw orten  se in ; die Sätze 
w ürden zwischen einigen h u n d ert u nd  m ehreren  tau sen d  
oder auch  m ehreren zehntausend M ark schw anken. D aß  
dies ein durchaus ungesunder und  u n h a ltb a re r  Z ustand  ist, 
sollte auch  d ie R eichsbahn Verwaltung endlich  einsehen u nd  
deshalb  du rch  bestim m te Anweisungen W andel schaffen.

Selbstredend w ird n ich t verkann t, daß  die bisherigen 
allgem einen R ich tlin ien  einen V orteil b ieten  können. Sie 
sollen näm lich  den Stellen, welche die G ebühren festsetzen, 
g enügend  S pielraum  lassen, den  w irtschaftlichen V erh ä lt
nissen des einzelnen R echnung  zu tragen. N ach  den ge
m achten  E rfah ru n g en  b es teh t aber dieser V orteil fa s t n u r 
in  der T heorie, da  in  der P ra x is  n u r sehr wenige Stellen 
d e r  R e ichsbahn  bewiesen haben , daß  sie die nötige E in 
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sich t in  die w irtschaftlichen  V erhältn isse des D r itte n  be
sitzen . D ies is t  auch  k au m  anders d enkbar, w enn m an 
erw ägt, d aß  die G eb ü hrenerm ittlung  doch m eistens so 
vor sich geh t, d aß  die R e ichsb ah n d irek tio n en  an  die Be
tr ie b säm te r  u n d  die B e trieb säm te r an  die B ahnm eistereien  
zur E inreichung  von V orschlägen über die G ebührenhöhe 
h eran tre ten . S elbst w enn u n te rs te llt  w ird, d a ß  sich jedci 
B ahnm eister bem üh t, re in  sachlich  u n d  n ach  bestem  W issen 
eine G ebühr zu  schätzen , so w ird  diese S chätzung  doch 
niem als r ich tig  ausfallen, weil

1. fa s t durchw eg n ich t der V erhandlungsw eg m it den 
M ietern oder N u tzungsnehm ern  b esch ritten  w ird , ohne 
den die B ahnm eister unm öglich  die w irtschaftliche  T rag 
fäh ig k e it der G ebühr übersehen können ;

2. die B ahnm eister von sich aus n iem als ohne weiteres 
den  w irtschaftlichen  W ert des L agerp la tzes oder d er A n
lage fü r  den  D ritte n  ab schätzen  k ö n n en ;

3. vielleicht, ab e r  w ohl unb ew u ß t, au f se iten  des 
B ahnm eisters bei der G ebührenfestsetzung  alle m öglichen 
U m stände eine R olle spielen, w ie z, B. das persönliche 
V erhältn is zw ischen ih m  und  dem  D r it te n  oder seinen 
A ngestellten  usw.

W ird  eine G ebühr du rch  den  B ah n m eis te r einm al 
vorgeschlagen, so lä ß t  sich eine erk lärliche  B egründung  für 
ihre H öhe bek an n tlich  im m er le ich t finden.

H ieraus d ü rfte  zu r G enüge zu  ersehen  sein, d aß  der 
S pielraum  bei d er G ebührenbem essung, der absich tlich  
von der R e ic h sb ah n h au p tv erw altu n g  den  nachgeordneten  
Stellen  belassen w orden  is t, vom  S ta n d p u n k t d er W ir t
schaft aus b e tra c h te t, d u rchaus keinen  V orteil darste llt. 
D enn w ohl in  allen  F ä llen  w ird  ü ber d ie festgesetzten  
M indestgebühren ganz erheb lich  h inausgegangen. Viel 
rich tiger u n d  g erech ter w ürde  es sein, H öchstgebühren  
festzulegen, denen  n u r  d ie ta tsä ch lic h en  A ufw endungen 
der R eichsbahn  u n d  n ic h t alle m öglichen w irtschaftlichen  
M om ente auf se iten  des D r itte n  zugrunde geleg t w erden. 
D as w ürde auch  dem  k au fm änn ischen  u n d  gesetzlich  fest- 
gelegten G rundsatz  en tsp rechen , d aß  die G ebühr, die der 
eine Teil zah lt, n u r  v on  der L eistung  des ä n d e rn  Teils 
abhängig  sein soll.

H öchstgebühren  fü r  die einzelnen  A rten  von  L ager
p lä tzen  festzusetzen , is t  le ich t m öglich. Bei den  N utzungen 
w ürde es genügen, w enn H öchstsä tze  fü r  häufige, im m er 
w iederkehrende A nlagen usw. festgeleg t w ürden.

Bei B eschw erden gegen die bem ängelte  A rt der Ge
bührenbem essung w ird  von  d er R e ich sb ah n h au p tv erw al
tu n g  s te ts  v on  neuem  d a rau f verw iesen, d a ß  ja  die Mög
lich k e it bestände, gegen unbillige Sätze die E ntscheidung  
der R e ic h sbahnd irek tionen  oder se lb st der P räsiden ten  
anzurufen . I n  den  w eitaus m eisten  F ä llen  is t  jedoch  auch 
dieser W eg ganz erfolglos, w eil die S telle, welche d ie G ebühr 
festgese tz t h a t, se lb stv erstän d lich  sich besonders fü r  die 
B eibehaltung  des e inm al g en an n ten  B etrages e inse tz t, 
d am it keine un liebsam e B erich tigung  ih re r  getroffenen 
E n tscheidung  e in tr it t .

Sehr bezeichnend is t  schon e in  V ergleich zw ischen den 
von  den einzelnen R e ic h sb ah n d irek tio n en  festgesetzten  
M indestbeträgen  u n d  den  festen  S ätzen , die von anderen  
am tlichen  S tellen  erhoben  w erden.

D ie M indestsä tze b e tragen

im  D ire k  im  D ire k t io n s b e a irk

tio n s
b e z irk

E lb e rfe ld

f ilr  L a gerp lä tze indu
strieller

la n d w ir t-
schaftl.

Essen B e z irk B e z irk
Jt> ,A cM>

1. N ich t b eb au t, n ic h t am
Gleis gelegen . . . . 0,50 0,50 0,30

2. B ebau t, n ich t am  Gleis
g e l e g e n ................... 0,80 0,80 0,60

3. N ich t b eb au t, am  L ad e 
gleis liegend . . . 1 , — 1 , - 0,80

4. B ebau t, am  Ladegleis
l i e g e n d ................... 1,20 1,30 I , -

5. N ich t b ebau t, m it  b a h n 
eigener R am pe am  L ad e
gleis ................................. 1,20 1,50 1,20

6. B eb au t, m it bahneigener
R am pe am  L adegleis . 1,50 2,00 1,50
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Aus dieser U ebersich t is t  schon das ungleichm äßige 
Vorgehen der R e ichsb ah n d irek tio n en  bei F estse tzung  der 
M indestgebühren d eu tlich  zu  ersehen. W eshalb  z. B. im 
Elberfelder B ezirk  die zu 5 u n d  6 vo rsteh en d er N achw ei
sung genannten  M indestsä tze fü r  L agerp lä tze  in  in d u 
striellen Gegenden bed eu ten d  höher s in d  als im  hoch indu
striellen B ezirk Essen, i s t  unerfindlich .

Gegenüber d iesen M indestsä tzen , die in  den w eitaus 
meisten F ällen  n a tü r lic h  noch  erheb lich  üb ersch ritten  
werden, betragen  z. B. d ie festen  L ag erp la tzm ieten  fü r
Hafengelände der S ta d t D üsseldorf;

1. fü r P lätze nahe zu r S ta d t  gelegen, m it B ah n 
an sch lu ß  1,05 J i

2. für P lätze w eiter von der S ta d t abgelegen, m it 
B a h n a n s c h lu ß  0,70 ,,

3. fü r  P lätze m it W asser- u n d  B ahnansch luß  
m it s tä d tisch en  K rän en  an  schrägen B ö
schungen  1,05 ,,

Ä ehnlich h a t  die H afen v erw altu n g  H am m  ih r  Lager-
platzgelände in  drei G ruppen  e ingete ilt, näm lich  in

1. P lätze m it B ahn- u n d  W asseransch luß  sowie 
K ra n b e n u tz u n g s m ö g lic h k e it  1,20 M

2. P lätze m it B ahn- u n d  W asseransch luß  ohne 
K ra n b e n u tz u n g s m ö g lic h k e it  0,80 „

3. P lätze m it B a h n a n s c h lu ß  0,48 ,,
In  H annover w ird  fü r  L ag erp lä tze  m it  W asser- und  

B ahnanschluß 0,60 M, n u r  m it B ahnansch luß  0,40 M  fü r 
1 m 2 und  J a h r  b ezah lt; in  E m d e n : A ußenhafen  1 M, 
Emden neuer H afen  0,60 M, Z ungenkai u n d  B innenhafen  
rechts 0,50 M. W enn  v o rsteh en d e  Sätze fü r  hochw ertiges 
H afengelände bloß m it d en  M in destsä tzen  d er R eichsbahn  
verglichen w erden, bei denen n u r  B ahnansch luß  in  Frage 
kom m t, so erscheinen  sie schon u n gebührlich  hoch, ganz 
abgesehen davon, daß  die ta tsä ch lic h en  S ätze der R eichs
bahn in  sehr v ielen  F ä llen  ein  V ielfaches der oben ange

gebenen M indestgebühren d arste llen .
Im  übrigen is t  das V orgehen der D eu tschen  R eichs

bahngesellschaft in  ih rem  ganzen  B ereich bei w eitem  
n icht, auch  n u r  a n n äh e rn d  n ich t, einheitlich . So gehen 
z. B. d ie p reuß ischen  R e ich sb ah n d irek tio n en  bedeu tend  
schärfer vor als d iejenigen, die der R eiehsbahngruppen- 
verw altung B ay ern  u n te rs te llt  sind . D iese h a t  näm lich  
wesentlich günstigere u n d  einheitlichere  R ich tlin ien  fü r 
die Bemessung d er L ag erp la tzm ieten  in  ih rem  B ereich 
vorgenommen, wozu eigentüm licherw eise die H a u p tv e r
w altung B erlin  n ic h t in  der L age is t. D ie G ruppenverw al
tung  B ayern  h a t  säm tliche  S ta tio n en  der u n te rs te llten  
R e ichsbahndirek tionen  in  v ier G ruppen  (A, B, C, D) e in 
geteilt. D ie Z u te ilung  zu  d en  einzelnen  G ruppen  erfo lg t 
nach der E inw ohnerzah l bzw. n ach  d er G röße des V erkehrs. 
In der G ruppe A  befinden sich  n u r  M ünchen u n d  N ürnberg . 
Zur Gruppe C z. B. gehören  säm tliche  O rte m it höherem  
Grundw ert, insbesondere in  In d u strieg eb ie ten . D ie fü r  
die Gruppe C in  B a y ern  festgese tz ten  M ieten m ü ß ten  also 
im D urchschn itt den  im  E ssener B ezirk  geltenden  Sätzen  
entsprechen.

N ach  e iner V erfügung der G ruppenverw altung  
B ayern  b e trä g t die G rundm iete  fü r  1 m 2 u n d  J a h r :

a) fü r  L agerp lä tze  am  B ahngleis in  G ruppe C 0,50 Jll
b) fü r  alle sonstigen  L ag erp lä tze  (abseits vom

Gleis) G ruppe C ...................................................0,40 11
B efindet sich  auf dem  L ag erp la tz  eine w iderrufliche 

E inrich tung , so w ird  d ie ganze F läche  des L agerplatzes 
nach dem  vo rsteh en d  angegebenen  S atz  zu a  oder b be
rechnet; fü r  die F läch e , welche d ie w iderrufliche E in rich 
tu n g  e inn im m t, w erden  Zuschläge berechnet, u n d  zw ar

1. bei B auw erken  m it  Sockel u n d  M auerw erk  so 
wie bei e in fachen  B a u te n  m it  B ureau- u n d  G e
schäftsräum en  ................................................................ 50 %

2. bei geschlossenen B auw erken  m it H o lzver
schlag ohne M a u e rw e rk .............................................. 25 %

3. bei offenen H a l l e n ....................................................... 20 %
4. fü r S chu tzdächer, d ie n u r  auf e in fachen  P fäh len  

e rr ic h te t s in d  u n d  le ich t e n tfe rn t  w erden 
können, fe rn e r f ü r  ein fache E in fried igungen  
u n d  fü r  F irm en sch ild er i s t  k e in  Zuschlag  in  
A nsatz zu  b ringen ;

5. fü r  die Z ulassung  gew erb licher B e triebe  fü r  die 
gesam te L a g e r f l ä c h e ...................................................50 %

D anach  w ird  z. B. an  einem  In d u s tr ie o rt B ayerns 
fü r  einen L agerp la tz  am  Ladegleis, auf w elchem  der M ieter 
e inen  gew erblichen B e trieb  fü h rt, e in  M ietzins von  0,75 11 
fü r  das m 2 u n d  J a h r  gezah lt. Solche Sätze s in d  e rträg lich . 
In  W estd eu tsch lan d  sind  F ä lle  bekan n t, in  denen  re ichs
bahnseitig  das 10- u n d  noch M ehrfache v e rlan g t w ird.

D ie G ruppen  Verwaltung B ayern  n en n t die oben ange
gebenen Sätze zw ar au ch  n u r D u rchschn ittssä tze , die also 
je nach  Lage der V erhältn isse sow ohl u n ter- als au ch  
ü b e rsch ritten  w erden  können. N ach  den  eingeholten  E r 
kundigungen  v e rb le ib t es aber in  ganz B ayern  in  der Regel 
bei d en  angegebenen Sätzen.

D ie G ruppenverw altung  B ayern  in  M ünchen h a t  also 
durch  d ie T a t  bewiesen, daß  sehr wohl d ie H erausgabe 
eingehender R ich tlin ien  m öglich ist. W eshalb sich  die 
R e ichshahnhaup tverw altung  B erlin  noch im m er s trä u b t, 
das gleiche zu tu n  u n d  d am it eine einheitliche B ehandlung  
u nd  B elastung der M ieter bahneigener L agerp lä tze  zu 
erreichen, is t  schw er verständ lich . A uf jeden  F a ll s in d  die 
je tzigen  V erhältn isse u n h a ltb a r . Schon w egen der u n b e 
d in g t erfo rderlichen  gleichm äßigen B ehandlung aller sollte 
die R eichsbahn  schnellm öglichst bestim m te R ich tlin ien  
herausgeben, d a m it in  w eitestgehendem  Maße die sehr 
untersch ied lichen  M ietzinsfestsetzungen u n d  die u n w ir t
schaftlichen  B eschw erden end lich  verm ieden  w erden.

D asselbe, was fü r  die L agerp lä tze  g ilt, h a t  im  großen 
u n d  ganzen  auch  fü r  d ie N u t z u n g s g e b ü h r e n  G eltung. 
H ie r feh lt es, sow eit b e k a n n t is t, ü b e rh au p t an  M indest
sä tzen  fü r  bestim m te A rten  der N u tzu n g en ; w enigstens 
h aben  se inerzeit die w estdeu tschen  R eichsbahnd irek tionen  
auf eine A nfrage en tsp rechend  g ean tw o rte t. D abei w urde 
eine allgem eine M indestgebühr g en an n t, d ie von  der 
R e ich sh ah n d irek tio n  K ö ln  m it  8 11 u n d  von  der R e ichs
b ah n d irek tio n  E lberfe ld  m it 25 Jll angegeben w urde. E s is t  
ta tsä ch lic h  befrem dlich , d aß  es n ich t e inm al zwei N ach 
b ard irek tio n en  fü r  nö tig  befunden  haben , sich zum  Zwecke 
der u n b ed in g t nö tigen  e in heitlichen  B e lastung  der 
N u tzungsnehm er über die F estse tzu n g  einer gem einsam en 
G rundgebühr ins B enehm en zu  setzen . H offen tlich  h aben  
die D irek tionen , denen solche A nregungen schon häufig  
ü b e rm itte lt  w urden, inzw ischen en tsp rechende U eberein- 
k ü n fte  getroffen , w enn die R e ichsh ah n h au p tv erw altu n g  
es n ic h t vorgezogen h ab en  so llte , nunm ehr von sich  aus 
einheitlich  vorzugehen.

D ie N u tzungsgebühren  w aren  bis vor n ic h t allzu  langer 
Z eit frü h er n u r  u n te r  dem  N am en „A nerkennungsge
b ü h re n “ b ek an n t. I n  der A bsich t, alle E innahm equellen  
zu erschöpfen, h a t  d ie R e ich sb ah n  diese U m w andlung 
vollzogen. E s b es teh t k e in  Zweifel m ehr d arüber, d aß  die 
E rh eb u n g  der N u tzungsgebühren  rech tlich  zulässig is t, 
da  es sich  in  w ohl säm tlichen  F ä llen  um  p riv a trech tlich e  
N u tzungen  am  E ig en tu m  der R e ich sb ah n  h an d e lt, fü r  
welche diese se lb s tv erstän d lich  eine angem essene E n t 
schädigung zu fo rd e rn  in  der Lage is t . W as d ie H öhe der 
h eu te  g efo rderten  N u tzu n g sv erg ü tu n g en  a n b e tr iff t, so 
g ilt fü r  diese dasselbe, w as oben h in sich tlich  der H öhe 
der L ag erp la tzm ieten  an g efü h rt w ar.

E s m uß  daher m it allem  N ach d ru ck  die F orderung  
n ach  einer E rm äß igung  u n d  gerech ten  V erte ilung  beider 
G ebühren erhoben  w erden. D er D eu tschen  R e ic h sb ah n 
gesellschaft is t  auch  auf diesem  G ebiete G elegenheit ge
geben, d ie P re issenkungsm aßnahm en  d er R eichsregierung 
zu u n te rs tü tzen . D r. W. Ahrens.

Rheinisch-Westfälisches Kohlensyndikat, Essen-Ruhr.
— In  der M i t g l i e d e r v e r s a m m l u n g  am  13. O k tober 1925 
w urde ü ber die M arktlage m itg e te ilt, d aß  sich  der A b
sa tz  im  S ep tem ber gegenüber dem  V o rm o n at n ic h t  ge
ä n d e r t  h a t. D e r zu  b eo b ach ten d e  R ü ck g an g  des A u s
lan d sab sa tzes  w urde du rch  eine in  d er Ja h re s z e it  be
g rü n d e te  Z unahm e des In lan d sab sa tzes w ettgem acht. 
V on einer B elebung des M arktes aus den  in n eren  V erh ä lt
n issen  der deu tsch en  W irtsch a ft sei noch  n ich ts  zu spuren . 
B esonders unan g en eh m  sei es, daß  die englische K ohle 
du rch  sta a tlic h e  Z uw endungen  erfo lgreich  vordringe. F ü r  
eine R e ihe  von  B rennsto ffen  w urde d er V e r k a u f s p r e i s  
m i t  W i r k u n g  ab  15. O k t o b e r  g e ä n d e r t .  D ie n e u e n  
P reise ste llen  sich wie fo lg t:

*
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F e t t k o h l e n :  M>
F e tt-N u ß  V . . . . ......................................  16,50
K o k s k o h le n .................................................................... 16,00

G a s -  u n d  G a s f la m m k o h le n :
G asflam m -N uß V ..................................................... 16,50
G a s f e in k o h le n ............................................................... 16,00

E ß - u n d  M a g e rk o h le n :
E ß-N uß V . ' ....................................................................15,50
M ager-Nuß V (westl. R e v i e r ) ................................14,00

K o k s  :
H o c h o f e n k o k s ............................................................... 22,50
G ie ß e re ik o k s ....................................................................23,50
Breehkoks I ....................................................................28,50
B rechkoks I I  (30/50 m m ) .........................................31,00
K oks halb  ges. u n d  h alb  g eh r..................................26,00
K nabbel- u n d  A bfallkoks .  25,00
K o ksgrus......................................................................... 6,00

Die Preise der anderen  Sorten1) bleiben wie bisher 
bestehen.

Vom Stabeisen-Verband. —- W ie bereits frü h e r m it
geteilt, is t  die B ildung des Stabeisen-V erbandes und  die 
E inrich tung  der G eschäftsstelle, die sich beim  S tah l
w erks-V erband in  D üsseldorf befindet, beendet; noch 
n ich t geregelt w ar bisher n u r die F rage des Anschlusses 
der Q ualitätsstabeisen-W erke an  den Stabeisen-V erband. 
Auch in  dieser F rage is t  m an  neuerdings einen S c h ritt 
w eiter gekommen, insofern als die Geisweider E isenw erke 
in  Geisweid, S tahlw erke B rüninghaus in  W erdohl, E icken 
& Co. in  H agen i. W ., Sächsische G ußstahlw erke Döhlen 
in  D resden dem Stabeisen-V erband beigetreten  sind  und 
den V ertrag un terschrieben haben. Diese W erke bedingen 
allerdings, daß  auch die übrigen in  B e trach t kom m enden 
Q ualitätsstabeisen-W erke dem  V erbände b e itre ten ; die 
V erhandlungen m it den betreffenden W erken w erden 
fortgesetzt.

Inkrafttreten des Ferromanganzolls. — N ach einer 
V eröffentlichung im  R eichszollb latt Nr. 37 vom  14. Ok
tober 1925 t r i t t  der Zoll fü r  F errom angan  m it einem  
G ehalt an  M angan von m ehr als 50 %  der T arif-N r. 869 B 
(Zollsatz 1 J l  je 100 kg) am  16. O ktober 1925 in  K raft.

Handelsverkehr mit Italien. — D a die H offnung be
s teh t, bis zum  1. N ovem ber m it I ta lie n  zu einem  endgü l
tigen  H andelsabkom m en zu gelangen, w erden fü r  die Zeit 
vom 16. bis 31. O ktober in  besonderem  E ntgegenkom m en 
auf die italienische A usfuhr nach  D eutsch land  noch die 
Zollerm äßigungen des deutsch-spanischen H andelsver
trages angew andt werden, obwohl der le tz tg en an n te  fü r  
die zweite O ktoberhälfte schon außer G eltung is t. Dieses 
überaus große Z ugeständnis an  I ta lie n  f in d e t se lb stv er
ständ lich  auch auf alle m eistbegünstig ten  L änder A n
wendung.

F ü r  die B ehandlung der deutschen A usfuhr nach 
I ta lie n  gelten nach  wie vor die in  dem  noch bestehenden 
P rovisorium  ausgem achten Bestim m ungen.

Handelsverkehr mit Spanien. — D a das d eu tsch 
spanische H andelsabkom m en zum  16. O ktober 1925 ge
k ünd ig t is t  u n d  bisher die G rundlage fü r  e in  neues A b
kom m en noch n ich t gefunden w erden konnte, un terlieg t 
vom  17. O ktober an  die deutsche A usfuhr nach  Spanien 
den Sätzen  der höchsten  spanischen T arifspalte , die E in 
fuhr spanischer Erzeugnisse nach  D eutsch land  den d e u t
schen autonom en Zollsätzen.

Die Lage der deutschen Maschinenindustrie im Sep
tember 1925. — A bnehm ender A uftragseingang bei v o r
läufig noch leidlichem  A uftragsbestand  ließ im  M onat 
Septem ber ein  fortschre itendes U ebergreifen der W ir t
schaftskrise auf das G ebiet der M aschinenindustrie e r
kennen. V erm inderung der Belegschaft und  V erkürzung 
der w öchentlichen A rbeitszeit haben sich in  verschiedenen 
B etrieben  als notw endig erwiesen. Die durchschnittliche 
A rbeitszeit der M aschinenbau-W erkstätten , die se it Ende 
1924 nahezu u n v e rän d e rt g eb lieb en 'w ar, d ü rfte  sich im 
Septem ber um  e tw a  zwei W ochenstunden verringert 
haben.

N u r in  vereinzelten  Zweigen w ar eine geringe Besse
rung  zu verzeichnen. So w aren S c h u h  m a s c h i n e n  von  
der In lands- und  A u slandskundschaft s tä rk e r  begehrt, 
und die G eschäftsbelebung in  ein igen  Zweigen d er d e u t
schen T ex tilin d u strie  h a tte  eine gewisse S teigerung der 
N achfrage nach  T e x t i l m a s c h i n e n  z u r Folge. Z ufrieden
ste llend  is t  auch die Lage in  der B r a u e r e i  - u n d  K e l l e r e i 
m a s c h in e n  in d u strie , w ie das G eschäft auf d er d er
zeitigen B erliner A usstellung e rkennen  läß t. D agegen i s t  
die von der gu ten  E rn te  und  in  m anchen  K reisen  auch  von 
der E in füh rung  der A grarzölle e rho ffte  B elebung des 
L a n d m a s c h in e n g e s c h ä f te s  n ic h t in  dem  erw arte ten  
U m fang e ingetre ten , v ielm ehr m ach t sich  bereits je tz t  
die gew öhnliche, gegen Ende des Ja h re s  einsetzende A b
nahm e der N achfrage bem erkbar, d ie bei e in igen  L an d 
m aschinenfabriken  schon zu A rbeitsze itverkü rzungen  
füh rte . F irm en, die K r a f t m a s c h i n e n ,  P u m p e n ,  S t a h l -  
u n d  W a l z w e r k s e i n r i c h t u n g e n ,  M a s c h in e n  f ü r  d e n  
B e r g b a u  u n d  A n la g e n  f ü r  K o h le n -  u n d  E r z a u f 
b e r e i t u n g ,  P a p i e r  v e r a r b e i t u n g s -  u n d  D r u c k 
m a s c h in e n  hauen, w aren im  S ep tem ber hau p tsäch lich  
m it der E rledigung w eiter zurück liegender B estellungen 
beschäftig t.

Das A usbleiben der A ufträge is t  n ich t e tw a  au f m an
gelnden B edarf zurückzuführen . D as ze ig t sich  auch  d arin , 
daß  im  E ingang  von  A nfragen aus dem  In - u n d  A uslan d  
keine A bnahm e zu verzeichnen  is t. W ohl ab e r  v e rla n g t 
der K äufer im  In lan d  wie im  A usland  e in  Z ahlungsziel von 
vielen M onaten. W ird  es verw eigert, so v e rg ib t der A us
landkunde seinen A uftrag  an  den frem dländ ischen  W e tt
bew erber. der wenig kau fk rä ftig e  In lan d k u n d e  dagegen v er
sch ieb t seine b eabsich tig te  A nschaffung au f sp ä te re  Zeiten.

Preise für Metalle im dritten Vierteljahr 1925.

I n  G o ld m ark  f u r  100 k°r 
D u rc h s c h n it ts k u r s e  B e r l in

J u l i
J l

A u q u s t
M

S ep tem b er
.«

W e ic h b le i ........................... 70,512 77,262 77,025
E le k tro ly tk u p fe r  . . . 134,269 139,096 139,01
Z ink  (F reihandel) . . . 70,065 73,833 74,976
H ü tten z in n  (H am burg) 529,522 530,50 524,50
N i c k e l ................................ 347,174 345,00 345,00
A lu m in iu m ....................... 237,50 237,50 237,50
Z ink  (S y n d ik a tsz in k ) . . 71,17

i
74,73 76.17

Q Vgl. St. u. E . 45 (1925), S. 1765.

Aus der italienischen Eisenindustrie. — D er vor einigen 
W ochen erfolgte sp ru n g h afte  R ü ckgang  d e r  L ira  bew irkte 
ein  s ta rk es A nschw ellen d e r A usfuhr u n d  d am it verbunden 
eine außergew öhnliche A nspannung  d er T ä tig k e it in  allen 
In d u strieg eb ie ten ; d ie inzw ischen w ieder eingetre tene  
E rho lung  d er L ira  h a t  a lle  m it d iesem  V orgänge no tg e
d rungen  v e rb u n d en en  N achw irkungen  ausgelöst. A ller
dings is t d e r S tan d  des D ollars m it e tw a  23 L ire , w ie er 
lange Z eit fa s t u n v erän d ert w ar, noch n ich t w ieder erre ich t 
(der D ollar bew egt sich augenblicklich  e tw a  um  24,5 bis 
25 L ire), ab e r schon zeig t sich  ü b era ll E rhö h u n g  des G eld
zinsfußes, größere K ap ita ln ach frag e  bei geringerem  A n
gebote — von e igen tlicher K ap ita lk n ap p h e it k an n  n ich t 
gesprochen w erden — u nd  ein N ach lassen  im  E ingang  der 
A ufträge. N ich t ohne E influß  h ierau f w aren  auch  die 
R egierungsm aßnahm en zu r H eb u n g  d er W äh ru n g , d a ru n te r  
die B itte  an  d ie In d u s tr ie , vorläufig  n ich t unbed in g t e r
forderliche B estellungen ans A usland zu rück zu ste llen , 
was d an n  zum  Teil eine Z urückstellung  g an zer N euanlagen 
zur Folge h a tte . Im  großen und  ganzen is t d ie R ückw irkung 
aber n ich t so croß, daß  n ich t doch  d ie  In d u s tr ie  h eu te  noch 
ganz gu t b eschäftig t ist,

D ie E is e n p re is e  sind  noch u n v e rän d e rt, die Preise 
der K o h le n  n a tu rg em äß  im  V erh ä ltn is  d e r  V alutahebung, 
gefallen. Es w urden  g ezah lt f re i  E ise n b a h n

w agen  G en u a  
L ire  je  t

L ardift e rs te  S o r t e ...............................................2 10—215
zw eite S o r t e .....................................205

N e w p o r t ................................................................ 200
G askohle e rste  S o r t e .......................................... 1 6 0 -1 6 5

„ zw eite S o r t e ................................ 153 — 155
S plin tkohle e rste  S o r t e ................................  180 -185-
A n th raz it e rste  S o r t e .....................................300
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Ein Bild ü b er d ie s te ts  zu n ehm ende B edeutung  der 
italienischen S tah lin d u strie  g ib t eine kürz lich  in  der 

M etallurgia“ v erö ffen tlich te  Z usam m enste llung ü b er die 
monatliche S tah lerzeugung  im  ers ten  H a lb jah re  1925. 
W ährend noch d er M onatsd u rch sch n itt des J a h re s  1924 
etw a 98 000 t  b e tru g , ergeben sich fü r  d ie e rs ten  sechs
Monate des Ja h re s  1925 folgende W erte :

J a n u a r ..................... 100 000 t
F eb ru a r ......................  115 000 t
M ä r z .........................  116 000 t
A p r i l .........................  117 000 t
M a i ................................ 133 000 t
Ju n i .  .......................  134 000 t

Inzw ischen is t  auf dem  W erke d er „ I lv a “ in  Bagnoli 
der zweite H ochofen an g ezü n d e t w orden, so d aß  m it e iner 
weiteren Steigerung d e r  S tah lerzeugung  g erechnet w erden 
kann.

Zu den  frü h e r schon b ek ann tgegebenen  K a p ita ls 
erhöhungen in  d er h iesigen E isen in d u strie  gesellen sich 
noch die folgenden: A cciaierie E le ttr ic h e  Cogne-Girod in 
Aosta erhöh ten  ih r  K a p ita l von  30 auf 60 M illionen L ire ; 
die Soc. An. A lti F o rn i, F onderie , A cciaierie e F erriere  
Franchi - G regoiini in  B rescia, von 90 auf 120 M illionen 
Lire, und schließlich d ie G esellschaft „T e rn i“ , S ocietä per 
L’industria  ed  E le ttr ic i tä  in  R om a, in  d er S itzung vom  
17.¡Septem ber 1925 von 350 auf 600 M illionen L ire . L e tz t
genannte E rhöhung  erfo lg te  in  d er H au p tsach e  zur E r 
weiterung der hydrau lisch -e lek trischen  K ra fta n la g en  und 
deren A usnutzung in  d e r  S ticksto ffindustrie , ab er auch 
zur D eckung d er E rw eite ru n g en  des H ü tten w erk es: e iner 
neuen P la tin en straß e , eines neuen  W eißblechw alzw erks 
und eines vollkom m en n euen  S iem ens-M artin-S tahlw erks. 
Diese A nlagen sind  säm tlich  b ere its  w eit vo rgesch ritten  
im Bau, zum  Teil schon in  B e trieb .

In  d en  le tz te n  T agen  des M onats S ep tem b er h a t der 
Verein der ita lien ischen  E isen h ü tten leu te  seine d iesjährige 
Versammlung in  T ries t ab g eh a lten , m it anschließender 
Besichtigung d e r  g roßen  M asch inenfabriken  u nd  W erft- 
anlagen in T ries t, M onfalcone usw. u n d  des H ü tten w erk s 
in Servcla.

Buchbesprechungen.
Dean, R eginald  S c o tt: T heo re tica l M e ta l lu r g y .  (W ith  

105 flg.) (2nd, rev . ed. of th e  a u th o r ’s tra n s la tio n  of 
[Rudolf] Schenck’s „P hysika lische  Chemie der M etalle“ .) 
New Y o rk :, Jo h n  W iley  & Sons, Inc. — L ondon : Chap- 
man & H all, L im ited , 1924. ( IX , 246 p.) 8°. Geb. 15 S.

Aus dem  V orw ort des W erkes g e h t hervo r, daß  es ge- 
sehriebenV orden  is t, um  die N achfrage n ach  einer zw eiten 
Ausgabe der D eansohen U eberse tzung  der „ P h y sik a li
schen Chemie der M etalle“ von  P rofessor D r. R udolf 
S c h e n c k  zu befriedigen. N un  is t  die U eberse tzung  der 
ersten Ausgabe des Schenckschen W erkes ohne W issen des 
deutschen V erfassers erfo lg t. D as vorliegende W erk  is t 
somit als e in  schw erer E ing riff in  die R ech te  des Verfassers 
zu betrach ten . N och v o r k u rzer Z e it h a t  der V erband  der 
Deutschen H ochschulen auf se iner T agung  es als unw ürd ig  
bezeichnet, sich an  den  W erken  eines noch  lebenden  V er
fassers zu vergreifen. I n  sach licher B eziehung k an n  m an 
die E n tstehungsgesch ich te  des D eanschen W erkes genau 
verfolgen. G anze A b sch n itte  des Schenckschen B uches, 
die Tabellen u n d  e in  g roßer T eil d e r A bbildungen  u n d  
sonstigen Beilagen sind  b e ibehalten  w orden. A llerdings 
sind die einzelnen H au p ta b sc h n itte  zerrissen, die R e ihen 
folge und  A nordnung  häufig  g eän d e rt w orden. Zwischen 
diese Teile des ä lte ren  Schenckschen W erkes sind  n u n  
Nachträge eingeschoben w orden, die der E n tw ick lung  der 
M etallkunde in  den  15 Ja h re n , se it  dem  E rscheinen  des 
Schenckschen Buches, R e chnung  tra g e n  sollen. E s kann  
n icht geleugnet w erden, d aß  e in  B edürfn is n a c h  der N eu 
herausgabe des Schenckschen W erkes bes teh t, u n d  daß  in 
ähnlicher W eise, wie es bei d en  ä lte ren  H a u p ta b sc h n itte n  
geschehen ist, eine eingehende B ehand lung  der n euen  fü r  
die M etallurgie w ichtigen F ra g en  erfo lgen m öchte. Es ist 
zu hoffen, daß  sich S chenck d ieser. A ufgabe b ald  u n te r 
ziehen wird.

V on neuen  T atsachen , die se it 1910 b ek an n t gew orden 
sind, kom m en vor allen D ingen in  F rag e  die E rgebnisse 
der neuzeitlichen  A tom lehre, die A ufk lärung  der K ris ta ll
s tru k tu r  du rch  die V erw endung der R ö n tg en stra h le n ; D ean 
h a t  sie in  diesem  W erke berücksich tig t. E benso  h a t  er den  
pho toelek trischen  E ffek t u n d  das R ichardsonsche P h än o 
m en kurz behandelt. E r  besp rich t w eiter im  e rs ten  H a u p t
a b sc h n itt die elek trischen  u n d  m echanischen E igenschaften  
der M etalle u n d  ihre O berflächenerseheinungen. Im  
zw eiten H au p ta b sc h n itt  beh an d e lt e r die N a tu r  u n d  den 
A ufbau der m etallischen V erbindungen, ih re  physik a li
schen u n d  m echanischen E igenschaften  sowie ih re  Ober
flächenerscheinungen. Im  d r i tte n  H a u p ta b sc h n itt  be
sch ä ftig t sich der V erfasser m it den  m etallischen Legie
rungen  u n d  leh n t sich gerade h ier außero rd en tlich  s ta rk  
an  das M utterw erk  von  Schenck an.

D er zw eite Teil des W erkes behandelt die m eta llu rg i
schen Vorgänge, u n d  zw ar sowohl diejenigen, die ohne 
chem ische R e ak tio n  als auch  diejenigen, die u n te r  A blauf 
chem ischer R eak tio n en  erfolgen. Es w erden die B eein
flussung der e lek trischen  L e itfäh igkeit der M etalle durch  
Z usätze u n d  ferner die Sonderlegierungen fü r  e lektrische 
u n d  m agnetische Zwecke, wie Silizium-, A lum inium - u n d  
N ickeleisen-Legierungen, besprochen. E in  besonderer A b
sc h n itt  i s t  dem  Pressen  u n d  D rah tz iehen  gew idm et, sowie 
den  d a m it zusam m enhängenden F ra g en  der Form gebung 
un d  P la s tiz itä t. I n  dem  gleichen H au p ta b sc h n itt  sind  
u n te rg eb ra ch t B esprechungen über die L agerm etalle, über 
Roheisen  u n d  S tähle, über die A usdehnungskoeffizienten 
von N ickel- u n d  E isenlegierungen, ferner über Schw eißen 
u n d  L öten , über H ä r te n  des S tahles u n d  über das Schw im m 
aufbere itungsverfah ren . Es fo lg t die B ehandlung  der 
P assiv itä tserscheinungen  u n d  der V erfahren  zur A nätzung  
von M etalloberflächen. In  den drei w eiteren  H a u p t
ab sch n itte n  w erden die eigentlichen m etallischen R e ak 
tionen  behandelt, O xydation , R ed u k tio n  und  Z em entation , 
w ieder in  enger A nlehnung an  das Schencksche W erk. 
S ta rk  berücksich tig t sind  die in  dem  B ureau  of Mines 
durchgefüh rten  p lanm äßigen  B earbeitungen  von E astm an  
u n d  ferner die japan ischen  A rbeiten  von  M atsubara. D er 
siebente u n d  le tz te  H a u p ta b s c h n itt  b eschäftig t sich m it 
den  R eak tio n en  der Sulfate , P hosphate , Silizide und  
A rsenide. E r  b eh an d e lt z. B. das V erblasen des K upfer- 
u n d  N ickelsteins, die von Schenck u n te rsu ch ten  R ö s t
reak tio n en  usw.

In  den  einzelnen H au p ta b sc h n itte n  finden  sich  große 
Teile des a lten  Schenckschen T ex tes w ieder. M an k an n  
n ic h t sagen, daß , abgesehen von  dem  n eu en  S toffe, den  
D ean  h ineingeb rach t h a t, seine B earbeitung  das Schenck- 
sche B uch verbessert h a t. D ie D arste llung  D eans m ach t 
m ehr den E in d ru ck  einer losen A neinanderre ihung  der 
versch iedenartigsten  G egenstände. D ie E in h e itlich k e it 
des a lte n  W erkes i s t  vo llständ ig  verloren  gegangen, wie 
es im m er geschehen w ird, w enn frem de H än d e  in  die w ohl
überlegte A rb e it eines V erfassers eingreifen. D as W erk  
is t  ein  M usterbeispiel d afü r, wie die A rb e it deu tscher V er
fasser in  A m erika m iß b ra u ch t w erden kann , w enn die V er
leger es vergessen, das W erk  in  das C opyrigh t-R egister 
e in trag en  zu lassen. M an k an n  n u r die H offnung au s
sprechen, d aß  das Schencksche O rig inalw erk  m öglichst 
ba ld  in  einer zw eiten  Auflage ersche in t, die den  F o r t
sc h ritten  der W issenschaft in  der Zw ischenzeit R echnung  
trä g t . P. Ober hoff er.

Schüle, W ., P rof., iSijil.Vjing.: L e i t f a d e n  der t e c h 
n isch en  W ä r m e m e c h a n ik .  K urzes L eh rbuch  der 
M echanik der Gase u n d  D äm pfe u n d  der m echanischen 
W ärm elehre. M it HO T extfig . u n d  5 T af. B erlin : Ju liu s 
Springer 1925. (IX , 294 S.) 8°. 60 G ,-M , geb. 7,50 G .-Jl.

D as B uch  is t  als E in fü h ru n g  in  die W ärm em echanik  
g ed ach t u n d  e rfü llt d iesen  Zw eck aufs beste. K en n tn is  der 
D ifferential- u n d  In teg ra lrech n u n g  w ird  n ich t vorausge
se tz t. G egenüber den  frü h eren  A uflagen w eist das Buch 
eine R eihe von  neuen  A b sch n itte n  auf. Im  übrigen  sei auf 
die ausführliche B esprechung der 1. Auflage verw iesen1).

® r.= 3ng . A. Schack.

J) Vgl. St. u. E . 38 (1918), S. 1148.
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Selbstkosten-N achrechnung u n d  B u c h h a l tu n g  in  M a 
s c h i n e n f a b r i k e n .  B earbeite t von  dem  V orstands
ausschuß fü r Selbstkostenrechnung im  V erein D eutscher 
M aschinenbau-A nstalten. H rsg. von  dem  V e r e in  
D e u t s c h e r  M a s c h i n e n b a u - A n s t a l t e n .  C har
lo ttenburg : [Selbstverlag] 1925. (31 S.) 4°. 2 M.

D er Verein D eutscher M asch inenbau-A nstalten  h a t  im  
Lauf der le tzten  Ja h re  bereits verschiedene D ruckschriften  
herausgegeben, die den F irm en des M aschinenbaus die rasche 
E inführung der von m aßgebenden F ach leu ten  als rich tig  u nd  
notw endig e rkann ten  Selbstkosten-E rm ittlungsverfahren  
erleichtern und  den F achverbänden  nähere A nleitung für 
die B eratungen über Preisfragen u. dgl. im  K reise der V er
bandsfirm en geben sollen. Als E rgänzung des ersten  H eftes 
dieser Reihe, das im  Ja h re  1921 u n te r  dem  T ite l „S e lb s t
kosten im  M aschinenbau“ erschien, g ib t der V erein n u n 
m ehr die vorliegende Schrift heraus, die in  e rster L inie 
die N achrechnung behandelt. A usgehend von dem  Ge
danken, daß  die N otw endigkeit einer schärferen N ach
rechnung und  N achprüfung der Selbstkosten zum  Besten 
unserer W ettbew erbsfähigkeit überall e rk an n t w ird, w endet 
sich die A rbeit besonders an  den kaufm ännischen In d u 
striebeam ten. Sie will dabei keine allgem ein bindenden 
V orschriften fü r jeden E inzelfall geben, sondern beschränk t 
sich darauf, lediglich alle w ichtigen G esichtspunkte au f
zuführen, die dem  F achm ann  bei der Selbstkostennach
rechnung entgegentreten  können. So w erden auf etw a 
30 D ruckseiten die allgem einen N achrechnungsverfahren 
im  M aschinenbau sowie die E rm ittlu n g  u nd  V errechnung 
der einzelnen Aufw endungen behandelt. D ie knappe, 
klare F orm  der D arstellung lä ß t die gründliche V orarbeit 
und  eingehende D urchberatung  der E inzelheiten  erkennen, 
die der H erausgabe der Schrift vorangegangen sind. Diese 
en th ä lt dadurch  fü r jeden F achm ann , auch  außerhalb  
des reinen M aschinenbaus, eine Fülle von  A nregungen 
und beachtensw erten H inw eisen. D as g ilt besonders für 
den ausführlich behandelten  A bsch n itt über E rm ittlu n g  
und  V errechnung der G em einkosten, der einen N ieder
schlag des gesam ten in  den le tz ten  Ja h re n  über dieses viel 
um strittene  G ebiet erschienenen S chrifttum s d arste llt. 
Besonders begrüßensw ert e rschein t auch eine am  A nfang 
aufgeführte kurze Zusam m enstellung u n d  E rk lä ru n g  der 
in  der Schrift gebrauchten F achausdrücke. Die w eitere 
A usgestaltung einer solchen F achw örtersam m lung u n te r  
M itwirkung von H andelshochschule u n d  P rax is, von 
K aufm ann u n d  Ingenieur wäre ein  w ünschensw erter 
weiterer S ch ritt, um  der angestreb ten  V ereinheitlichung 
unseres industriellen Selbstkostenw esens die W ege zu 
ebnen. H. Jordan.

H andw örterbuch d e r  S t a a t s w i s s e n s c h a f t e n .  Hrsg. 
von D. Dr. Ludwig E ls t e r ,  P rof. a. d. U n iv ersitä t Jena , 
Dr. Adolf W e h e r , Prof. a. d. U n iv ersitä t M ünchen, u. 
Dr. F riedrich  W ie s e r , Prof. a. d. U n iv ersitä t W ien. 4., 
gänzl. um gearb. Aufl. J e n a : G ustav  Fischer. 4°.

Bd. 6: K rim ina ls ta tistik—R eklam esteuer. 1925. 
(X , 1244 S.) Geb. 34 G.-M.
Der vorliegende B and1) en th ä lt wiederum  ausgezeichnete, 

von besten Sachkennern geschriebene A ufsätze über die 
w ichtigsten w irtschafts- und  sozialpolitischen F ragen . Zum  
Teil sind neue Aufsätze eingeschoben w orden, zum  Teil 
fanden die Aufsätze der alten  Auflage w ertvolle E rg ä n 
zungen. Besondere B eachtung verdienen die A ufsätze 
„M aterialistische G eschichtsauffassung“ (R . S tam m ler), 
„M etallindustrie“ (H . Voelcker), „O rgan isa tion“ (O thm ar 
Spann), „M ünzwesen“ (G . Jahn), „P re is“  (Th. Som m erlad) 
sowie die um fassende und  ausgezeichnete A rbeit A. Spiet- 
hoffs über „K risen  . Man ersieht aus dieser A ufzählung 
einiger S tichw örter, worin keineswegs ein W ertu rte il fü r  die 
anderen  n ich t genannten  Aufsätze zu erblicken ist, die Fülle 
der gerade im  sechsten  B and behandelten grundlegenden 
w irtschaftspolitischen und  w irtschaftstheoretischen Fragen.

D a d er zur V erfügung stehende R aum  B eschränkungen 
auferlegt, soll in folgendem  n u r kurz auf einen A ufsatz über 
„L ohn theo rie  und  L ohnpolitik“ von v. Zw iedineck-Süden
ho rst eingegangen werden, zum al da bei der augenblick- 
l ichen lohnpolitischen  Lage in  D eutschland gerade dieses

1) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 407.

G ebiet besondere B eachtung verd ien t. D er V erfasser be
tra c h te t den L ohn als eine besondere A rt der Preiserschei- 
nungen. D er L ohn  sei dah er auch  n u r im  Z usam m enhang 
der gesam ten  v erk eh rsw irtschaftlichen  Tauschvorgänge 
rich tig  erfaßbar. D ie in  einem  „R eallohn , H erkom m en und 
K lassenbedarf“ b e tite lten  U n te ra b sc h n itt  vom  V erfasser 
aufgestellte B ehauptung , das reale L eben  liefere d en  n ich t 
w iderlegbaren Beweis, daß  bei d er L ohnpreisb ildung  die 
G e ld z i f f e r  entscheidend  u nd  das H au p tk a m p fo b je k t sei, 
erschein t falsch beobach tet. D ie G ew erkschaftsführer, die 
m it den  V ertre te rn  d er A rbeitgeber h eu te  ü b er d ie L o h n 
gesta ltu n g  verhandeln , legen schon se it langer Z e it das 
Schw ergew icht w eniger au f die Ziffer, als in  du rch au s be
w uß ter Weise auf die K a u f k r a f t  dieser Ziffer. U n d  auch  die 
Masse der A rbeiterschaft h a t  d iesen Begriff, zum al s e it  der 
In fla tion , in  hohem  M aße in  ih r  B ew ußtsein  aufgenom m en. 
In  dem  A bschn itt über L oh n p o litik  beh an d e lt v . Zw iedi
neck  Begriff, In h a lt  u n d  G rundlage der beiden  A rte n  der 
L ohnpolitik , die L ohnbem essung als M itte l d erU n ternehm er- 
lohnpolitik , die L ohnpo litik  d er o rgan isierten  A rb e ite r und 
schließlich „ a u to r i tä re “  L ohnpo litik . D er V erfasser ken n 
zeichnet die L ohnpolitik  der h eu tigen  G roßunternehm ungen  
als Versuch einer p lanm äßigen  R a tionalis ierung  des K osten  - 
elem ents L ohn. A nderseits b e to n t e r  m it R e ch t, d aß  n icht 
die n ied rig st en tlo h n ten  A rb e itsk rä fte  dem  R ationalis ie
rungsstreben  gerech t w erden, sondern  d ie  le istungsfähigsten  
und  -freudigsten, w orüber auch  in  U nternehm erkreisen  
vollkom m ene K la rh e it herrsche. D er A b sch n itt über die 

L ohnpo litik  der o rgan isierten  A rb e ite r h ä t te  ebenso wie 
derjenige über die Lohnbem essung eine schärfere A us
a rbeitung  e rfah ren  können, w ie es auch  w ünschensw ert 
gewesen wäre, die L oh n p o litik  der o rg an isie rten  A rb e it
geber in  einer besonderen  U n te rte ilu n g  b eh an d e lt zu  sehen. 
A uch die A usführungen ü ber die L o h n g esta ltu n g  als M acht- 
frage („es k om m t auf die K r ä f t e  d er In te re sse n te n v e r
fech tung  bei dieser P re isb ildung  a n : ob die A rbeiter 
oder die A rbeitgeber ih re  F o rd e ru n g  m it g rößere r K raft 
und  besserem  E rfolg v e r tre te n “ ) s in d  gerade in  diesem  w ich
tigen  P u n k te  insofern n ic h t ausreichend, als es bekanntlich  
heu te  in sehr vielen F ällen  w eniger au f d ie K ra f t  d e r I n te r 
essen tenvertre tung  ankom m t, als auf die E instellung  be
hördlicher V ertre te r, die als Sch lich ter ih res u n d an k b aren  
und  schw ierigen A m tes w alten  m üssen. G erade die so wich
tig en  Z usam m enhänge zw ischen am tlich er L ohnpo litik  
u n d  der L ohnpo litik  der V erbände h ab en  keine B erück
sichtigung gefunden . Sicherlich f in d e t v . Z w iedineck in  
seinen A usführungen über L ohntheorie  u n d  L ohnpo litik  
m anch treffendes W ort, doch will es scheinen, als ob seine- 
A usführungen zu  sehr noch m it a ltem  B a llas t beschw ert 
sind  u n d  e r den  E ntw ick lungen  der le tz te n  Z eit n ich t in> 
hinreichendem  Maße R echnung  trag e . In so fern  e rfü llt  d e r  
A ufsatz n ich t diejenigen H offnungen , die m an  berech tig ter
weise hegen du rfte . D r. W. Steinberg.

Müssig, E m il: E is e n -  u n d  K o h l e n - K o n j u n k t u r e n  se it 
1870. P reisen tw ick lung  in  der M o n tan industrie  u n te r  
E inw irkung von T echnik , W irtsch a ft u n d  P o litik . Kon- 

■ ju n k tu rta f . [nebst] K urze[r] E in fü h ru n g . 3„ erg. u. 
erw . Aufl. A ugsburg : T heodor L a m p a rt 1925. (T af.r  
1 2 0 x 6 0  cm) 4°. — E in fü h ru n g : 67 S.) 8°. Zus. 20 R .- ,« .

Die w ertvolle A rbeit M üssigs1) is t  in  d e r  vorliegenden 
d r i tte n  Auflage bis A nfang 1925 fo rtg e fü h rt, w ährend  
bis 1930 einschl. fre ier R a u m  fü r  die E in trag u n g en  der Be
nu tzer gelassen ist. A n Stelle der bisherigen 20 sin d  25 fa r
big*» L in ien  zur H erste llung  d er P re isen tw ick lung  der Ur- 
stoffe, des Roheisens, des H albzeugs u nd  der F ertige rzeug
nisse der E isen  schaffenden  In d u s tr ie  sowie anderer w ich
tiger M erkzeichen fü r  den  G ang d er W irtsch a ft getreten . 
A ußer der K o n ju n k tu rta fe l is t  auch  die „K u rze  E in fü h ru n g “  
erneuert worden, die auf die h aup tsäch lichsten  M erkm ale 
der E n tw ick lung  h inw eist u n d  einen  schnellen U eberblick 
über die Tafel in g roßen Zügen erm öglich t. Die A usgabe des 
bisher m it der K o n ju n k tu rta fe l verbundenen  e rläu ternden  
T extbandes b le ib t fü r  sp ä te r  V orbehalten. Im  einzelnen 
ersieh t m an aus der Tafel die H au p trich tlin ie n  d er Preis- 
und  K o n ju n k turw ellen sow ie ihre  H och- u nd  T ie fstände.

x) Vgl. St. u. E . 32 (1912), S. 1475, u. 40 (1920),
S. 995/6.
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Die wichtigsten Z eitabschn itte  sind  du rch  M erkfahnen ge
kennzeichnet. F ü r  die 10 Ja h re  Kriegs- u n d  In fla tionszeit 
werden die P reislin ien  in  Pap ier- u n d  G oldm ark  gegeben. 
Man wird ferner über die n a tü rlich e  freie Preisentw icklung 
und die gebundene S ynd ikatsp re isb ildung  au fgek lärt. W as 
die geschichtliche E ntw ick lung  angeh t, so übersieh t m an 
die Schweißeisen- u n d  F lußeisenzeit, den  K am pf zwischen 
Eisen und S tah l u n d  zw ischen E isen  u n d  Z em ent bis zur 
Einführung des B etons. A ndere K u rv en  zeigen die E in 
flüsse der Politik  und  des S taa tes  auf die P reisbildung (K rieg, 
Zölle) und das Ineinandergreifen  des M ontanm ark tes vom 
Urstoff bis zum  Fertigerzeugnis. E nd lich  fin d e t m an  auf 
der Tafel eine G egenüberstellung des W aren- u n d  Geld
marktes. Auf v ier N eben tafe ln  w erden die G ru n d strö 
mungen der P reisentw icklung, die E inw irkung  der T echnik 
und der sozialen L asten , die R oheisenerzeugung in  D eutsch
land, Frankreich , E ngland, A m erika und  die gesam te Roh- 
eisenwelterzeugung, end lich  die E n tw ertu n g  der M ark  im  
Verhältnis zum  S tabeisenpreis gezeigt. D ie erreehneten  
Preise in G oldm ark der Ja h re  1915—1923 sind  auf der Tafel 
durch gebrochene L in ien  k en n tlich  gem ach t u n d  u n te r 
scheiden sich so von  den  ungebrochenen L in ien  der t a t 
sächlichen Preise in  P ap ie rm ark . A uf diese W eise gew innt 
man lehrreiche A ufschlüsse über die P re isentw icklung im  
Weltkriege u n d  zu r Z eit der E n tw ertu n g  u n d  Festigung 
der Mark. C. K.

Vereins-Nachrichten.
V erein  d e u tsc h e r  E isen h ü tten leu te .

Auszug aus der Niederschrift über die 
Sitzung des Vorstandes und Vorstandsrates am Dienstag,

6. Oktober 1925, nachm ittags 4 Uhr, in Düsseldorf, 
Stahlhof.

Anwesend sind  vom  V o rstan d :
®r.»3üS- A - V o g le r  (V orsitz), F . B u r g e r s ,  (JJr.Vjng. 
W. E s s e r ,  ® r .^ n g -  K . G r o e b le r ,  K . H a r r ,  C. J a e g e r ,  
A. K l i n k e n b e r g ,  S r.'Q ng . R . K r i e g e r ,  2>r.Vjng.
H. P f e i f e r ,  $r.=Q:ng. E . S c h r ö d t e r ,  3)r.*Qng. 0 . 
W e d e m e y e r ,  D r. $r.=Qng. K . W e n d t ,  ®r.»Qng. A. 
W ie c k e , $r.*Qrtg. A. W ir tz .

Vom V o rstan d sra t:
Dr. $r.V jng. W . B e u m e r ,  iSr.Vjng. C. C a n a r i s ,  H. 
D o w e rg , R . S e id e l ,  ^ r.'Q n g . O. F r. W e in l ig ,  Dr. 
®T.=Qrtg. F r. W ü s t .

Vom K aise r-W ilh e lm -In stitu t fü r  E isen fo rsch u n g :
Dr. K ö r b e r .

Von der G eschäftsführung:
®r.«Qtig. 0 . P e t e r s e n ,  K . B i e r b r a u e r ,  ®r.*^ng. M. 
P h i l ip s ,  $r.»3ng. K . R u m m e l .

T a g e s o r d n u n g :
1. G eschäftliches.
2. B esprechung d er T ageso rdnung  der H a u p tv e r

sam m lung am  28. u n d  29. N ovem ber 1925. B e
schlußfassung ü b er d ie V orträge.

3. B eschlußfassung über die V erleihung der Carl- 
Lueg- D enkm ünze.

4. V orbere itung v on  W ah len  zum  V orstande.
5. B e rich t über d en  S ta n d  des E rw eiterungsbaues 

zum  G eschäftshause des V ereins.
6. A ussprache über d ie E in fü h ru n g  des N orm alfo r

m ates fü r  „ S ta h l  u n d  E isen “ .
7. Verschiedenes.
D en V o r s i t z  fü h r t  G enera ld irek to r D r. V o g le r ,  

der vor E in t r i t t  in  d ie T agesordnung  des am  19. M ai 1925 
im 62. Ja h re  aus dem  L eben  gesch iedenen  lang jäh rigen  
Mitgliedes des V orstandes u n d  V o rs tan d sra te s  W i lh e lm  
K e s t r a n e k  m it w arm en  W o rten  ged en k t. D ie V er
sam m elten erheben  sich  zu E h re n  des V erstorbenen.

Z u  P u n k t  l a  w ird  beschlossen, im  Ja h re  1926 ein  
n e u e s M i tg l i e d e r v e r z e i c h n i s  herauszuge ben u n d  dieses, 
wie in  früheren  Ja h re n  üblich , säm tlich en  M itgliedern 
kostenlos zuzustellen.

Z u  P u n k t  l b  besch ließ t der V orstand , zu den  E r 
i n n e r u n g s f e i e r n  a u s  A n la ß  d e s  1 0 0 jä h r ig e n  B e 
s t e h e n s  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u le  K a r l s r u h e  
u n d  d e s  1 5 0 jä h r ig e n  B e s t e h e n s  d e r  B e r g a k a d e m ie  
C l a u s t h a l  V ertre tungen  zu en tsenden .

Z u  P u n k t  2. D ie vorliegende T agesordnung d er 
H aup tv ersam m lu n g  w ird  genehm igt. W egen der äußeren  
G esta ltung  der V ersam m lung w ird  die G eschäftsführung 
m it A nw eisungen versehen.

Die V erlegung der H aup tv ersam m lu n g  m it R ü c k 
sich t au f die e rs t  vor kurzem  b ek an n t gew ordene A n
se tzung  der W ahlen  zu den P rov inz ia llan d tag en  und  
K reistagen  auf den  29. N ovem ber 1925 i s t  n ic h t m ehr 
m öglich, zum al d a  fü r  e inen  großen Teil der H a u p tv e r
sam m lungsbesucher d ie M öglichkeit bes teh t, ih re r  W ah l
p flich t am  V o rm ittag  des 29. N ovem ber im  H e im atso rt 
zu genügen bzw., sow eit sie im  R hefh lande b eheim ate t 
sind , sich der Reise Wahlscheine zur A usübung des W ah l
rech tes in  D üsseldorf zu bedienen.

Z u  P u n k t  3. E s w ird  e in  B eschluß gefaßt.
Z u  P u n k t  4 w erden V orschläge besprochen, die der 

nächsten  H aup tv ersam m lu n g  u n te rb re ite t w erden sollen.
Z u  P u n k t  5. E s w ird  über den  S tan d  eines E rw e i

terungsbaues zum  G eschäftshause berich te t. M it R ü c k 
sich t auf die w irtschaftlichen  V erhältn isse soll das B au 
vorhaben  vorläufig  n u r in  b esch ränk tem  U m fange d u rch 
g e fü h rt w erden.

Z u  P u n k t  6 besch ließ t der V orstand  nach  längerer 
A ussprache, der G eschäftsführung  sow ohl w egen der 
A enderung des F o rm a tes von  „ S ta h l  u n d  E isen “  als 
auch  einer A enderung des T ite lb la tte s  freie H an d  zu 
geben, ih r  aus w irtschaftlichen  E rw ägungen  insbesondere 
die B estim m ung des Z eitpunk tes fü r  die E in fü h ru n g  zu 
überlassen.

Zu P u n k t  7 besch ließ t der V o rstan d  die F estse tzung  
folgender Term ine. E s sollen s ta ttf in d e n :

1. die n ächste  V orstandssitzung  F re itag , den  12. März
1926, in  D üsseldorf;

2. die näch ste  G em einschaftssitzung  der F ach au s
schüsse Sonntag , den  30. Mai 1926;

3. die H aup tversam m lung  1926 am  27. u n d  28. N ovem 
ber 1926.

Schluß der S itzung  5,30 U hr.

A u s  d e n  F a c h a u s s c h ü s s e n .

N eu erschienen sind  als „B erich te  der F achausschüsse 
des V ereins deu tscher E ise n h ü tte n le u te “ 1):

Ausschuß für Betriebswirtschaft.
B erich t N r. 4. P rofessor A. W a l l i c h s ,  A achen, P ro 

fessor W . P o p p e l r e u t e r ,  B onn, u n d  O beringenieur 
K . A r n h o l d ,  G elsenkirchen: E o r s c h u n g s a u f g a b e n  
d e r  i n d u s t r i e l l e n  m e n s c h l i c h e n  S c h w e r a r b e i t .  
B eschränkung der F rageste llung  auf die p rak tisch e  N u tz 
barm achung  m enschlicher R a tio n a lis ie ru n g : E ignung  bzw. 
Ausw ahl, zw eckm äßige G esta ltung  der A rbeitsvorgänge, 
B e triebspädagogik . S ohw erarbeit u n d  die M öglichkeiten 
ih re r A bgrenzung u n d  F ests te llung  im  einzelnen Falle. 
A rbeitsphysiologische V erfah ren : S toffw echselversuche,
H erz tä tig k e it, B lu td ru ck  usw. B etriebsw issenschaftlich
psychologische (psychotechnische) V erfahren . A rb e its
analyse, A rbeitsbeschreibung, A rbeitsb ilder. T ypische 
A rbeitsverrich tungen . B egu tach tungsverfah ren . A rb e its
le is tu n g  u n d  A rbeitsw ille. K ra f t  u n d  A ntrieb . A rbeits
ku rven . Schw erarbeiterpersön lichkeit. E in flu ß  d e r  L o h n 
frage. T aylorism us u n d  in tensive  B e triebsw irtschaft. 
Forschungsstellen  in  d en  p rak tisch en  B etrieben . (20 S.)

: ) Zu beziehen vom  V erlag S tah le isen  m . b. H ., 
D üsseldorf, S chließfach 664. — B erechnung  nach  D ru ck 
seiten . G rundpreis je D ruckseite  12 P f. (M itglieder 7 Pf.). 
F ü r  e in  A bonnem en t fü r  d ie B erich te  eines Ausschusses 
w ird  eine V orauszah lung  von  12 M  (M itglieder 7 Ji) e r 
beten , w orüber n ach  V erb rauch  A brechnung erfo lg t. — 
F ü r  das A usland  d ieselben  G oldm arkpreise oder deren 
G egenw ert in  L andesw ährung .
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Erzausschuß.
B erich t N r. 9. W a l t e r  L u y k e n  u nd  E r n s t  B i e r 

b r a u e r ,  D üsseldorf: R e c h n e r i s c h e  u n d  g r a p h i s c h e  
V e r f a h r e n  z u r  E r f a s s u n g  d e s  A u f b e r e i t u n g s 
e r fo lg e s .  M engenausbringen und  M etallgehalt als G rund
fak to ren  der A nreicherungsleistung. Ih re  graphische 
D arstellung. A bsoluter u nd  technischer W irkungsgrad  
einer Anreicherung. E rm ittlu n g  des w irtschaftlich  g ü n stig 
sten  M engenausbringens. (7 S.)

B ericht N r. 10. W a l t e r  L u y k e n ,  D üsseldorf: 
A u f b e r e i tu n g s  v e r s u c h e  m i t  E r z e n  d e s  S a l z g i t t e  r e r  
H ö h e n z u g e s .  (M itteilung aus dem  K aiser-W ilhelm - 
In s t i tu t  fü r  E isenforschung in  D üsseldorf.) L äu terung  
von E rzen der G ruben B arley u nd  F ortu n a . A ufberei
tungstechnische B edeutung der Oolithe u n d  Gerolle. 
A bhängigkeit des E isengehaltes der G rundm asse vom 
E isengehalt des Roherzes, der Menge der G rundm asse 
und der O olithbildung. B edeutung des künstlichen  A b
riebs. E rgebnisse der naßm echanischen A nreicherung. 
R eihenm äßige Versuche m it Gerollen 1 bis 2 m m  der 
Grube F o rtu n a . B edeutung der reduzierenden R östung 
m it nachfolgender M agnetscheidung fü r die Roherze der 
Gruben F o rtu n a  u n d  B arley. (17 S.)

E r ö r t e r u n g  zu B ericht N r. 7. 5)r.=3fl9- A r t h u r  
W e y e l,-W e h b a c h  a. d. Sieg: W e s e n  u n d  N e u g e s t a l 
t u n g  d e s  S p a t e i s e n s t e i n - R ö s t b e t r i e b e s .  (4 S.)

Hochofenausschuß.
B ericht Nr. 71. B e triebsd irek tor M. Z i I lg e n ,  W etzlar: 

V e r s u c h e  m i t  g r ö ß e r e n  S e m m e l s t e in e n  in  W i n d 
e r h i t z e r n .  Neue Versuche m it Sem m elsteinen in  W in d 
erhitzern: G ünstige E rgebnisse m it 180er S teinen. E r 
m itte lung  der Zug- und  T em peratur Verhältnisse in den 
einzelnen Sem m elstein- und  G itterw erksschichten . G renz
werte der w irtschaftlichen W ärm espeicherung. (8 S.)

Kokereiausschuß.
B ericht Nr. 21. A) D irektor Dr. W. C ä s a r ,  G ladbeck: 

E in r i c h t u n g  u n d  B e t r i e b s f ü h r u n g  v o n  B e n z o l 
f a b r i k e n  z u r  E r h ö h u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t ,  
b e s o n d e r s  d u r c h  V e r w e r tu n g  d e r  A b f a l l e r z e u g 
n is s e . B )W a. G s tw a ld ,  Bochum : D ie  B e w e r tu n g  v o n  
M o t o r k r a f t s t o f f e n  m i t  H i l f e  d e r  „ K e n n z i f f e r “ . 

( 3  S.)
Walzwerksausschuß.

B erich t Nr. 40. (Sr.-^ng. C o n r a d  S c h m i t z ,  H am 
born: V e r g le ic h e n d e  U n t e r s u c h u n g e n  a u f  K r a f t 
b e d a r f  u n d  W a lz l e i s tu n g  a n  B lo c k s t r a ß e n .  B e
schreibung und  Vergleich der Anlagen. V orversuche: 
Bestim m ung des K raftbedarfs je t  durch  besondere V er
suche in  A bhängigkeit von der m ittle ren  T agesverlänge
rung und  von der m ittle ren  T agestem peratur. H a u p t
versuche: T ageskraftbedarfsw erte (24 s t)  je t  um ge
rechnet in  A bhängigkeit von der V erlängerung; zah len
mäßige Bestim m ung des B eschäftigungsgrades; T ages
kraftbedarfsw erte (24 st) je t  in  A bhängigkeit von der 
Verlängerung bei Beschäftigungsgrad 1; Vergleich der 
K raftbedarfskurven  bei B eschäftigungsgrad 1 m it den 
K urven von E r .^ n g . Puppe und  $ t.< ]n g . Meyer. V er
gleich der K raftbedarfskurven  der W erke bei Beschäf
tigungsgrad 1, 0,6 und  bei dem fü r  jedes W erk errechneton 
m ittle ren  Beschäftigungsgrad. Vergleich der K raftb ed arfs
kurven der W erke und  B lockarten in  A bhängigkeit von 
den gewalzten E n d querschn itten ; Vergleich der Leistungs- 
m öglichkeit der W erke und  B lockarten  in  A bhängigkeit 
von der V erlängerung und  den gew alzten E n d q u e r
sc h n itten ; die N etzbelastung der W erke in A bhängigkeit 
von der Verlängerung. (29 S.)

H ohlraum theorie . D as W iensche G esetz, S trah lungs
tem p era tu rsk a la . P seu d o tem p era tu ren . G esam tstrah- 
lungspyrom etrie , op tische P y ro m e trie  u n d  F arbpyro- 
m etrie. E instell- u n d  M eßgenauigkeit, E ichung  und 
M eßbereicherw eiterung. (11 S.)

M itteilung  N r. 78. E r f o l g e  d e r  W ä r m e w i r t 
s c h a f t .  E s w ird  an  einigen h u n d e r t Beispielen gezeigt, 
welche erheblichen E rsparn isse u n d  B etriebsverbesse
rungen  sich durch  sorgsam e W ärm ew irtsch aft im  einzelnen 
Falle  h aben  erreichen lassen. Diese Beispiele sin d  säm tlich 
der P rax is  en tnom m en; sie b ie ten  A nregungen fü r  jeden 
B etrieb , zum al da  besonders solche F ä lle  ausgesucht 
w urden, in  denen m it  b illigen  M itte ln , also ohne große 
U m bau ten  viel e rre ic h t w urde. D ie fü r  W erksle iter be
sonders lesensw erten  A b sch n itte  s in d  d u rch  einen  Stern 
gekennzeichnet. (19 S.)

M itteilung N r. 79. A. S c h a c k :  B e r e c h n u n g  d e r  
t h e o r e t i s c h e n  V e r b r e n n u n g s t e m p e r a t u r  u n t e r  
B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  D i s s o z i a t i o n .  A) Theo
retische V erb ren n u n g stem p era tu r ohne Dissoziation. 
B) Theoretische V erb ren n u n g stem p era tu r m it D issoziation.
I. V erb rennungstem peratu r des K ohlenoxyds. I I . Ver
b ren n u n g stem p era tu r des W asserstoffs. I I I .  V erbrennungs
te m p e ra tu r  von zusam m engesetzten  G asen. IV . Ver
b rennun g stem p era tu r fester u n d  flüssiger K örper. (16. S.)

K aiser -W ilh e lm -In st itu t  für E isen forsch u n g .
Als F o rtse tzu n g  der zum  Teil schon  längere Z eit vor

liegenden B ände der „ M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  K a is e r -  
W’i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  z u  D ü s s e l 
d o r f “ 1) sind  die ersten  v ier L ie f e r u n g e n  des s i e b e n t e n  
B a n d e s  erschienen, die w iederum  vom  V erlag  Stahleisen 
m. b. H. zu D üsseldorf (Postschließfach 658) bezogen 
w erden können. D ie L ieferungen b ringen in  der Aus
s ta ttu n g  der früheren  B ände u n d  in  der G röße von „S tah l 
und  E isen“ folgende E inzelab h an d lu n g en 2):

L ieferung 1. D ie  F l o c k e n  im  N ic k e l - C h r o m -  
S t a h l .  Von P e t e r  B a r d e n h e u e r .  (15 S. m it 45 Abb.. 
davon 25 A bb. auf 4 T afeln.) 2,75 J l,  beim  laufenden 
Bezüge der B andreihe 2,20 Jl.

Lieferung 2. U e h e r  r e c h n e r i s c h e  u n d  g r a p h i s c h e  
V e r f a h r e n  z u r  E r f a s s u n g  d e s  A u f b e r e i t u n g s e r 
fo lg e s . V on W a l t e r  L u y k e n  u n d  E r n s t  B ie r b r a u e r .  
(7 S. m it  8 A bb.) 1 J l, beim  lau fen d en  Bezüge der B and
reihe 0,80 Jl.

L ieferung 3. U e b e r  A u f b e r e i t u n g s v e r s u c h e  m it 
E r z e n  d e s  S a l z g i t t e r e r  H ö h e n z u g e s .  V on W a l t e r  
L u y k e n .  (17 S. m it  21 A bb.) 2,50 M, beim  laufenden 
Bezüge der B andreihe 2 M.

Lieferung 4. E i n f l u ß  d e r  V o r b e h a n d l u n g  a u f  
d ie  m e c h a n i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  v o n  K o h l e n 
s to f f -  u n d  l e g i e r t e m  S t a h l ,  i n s b e s o n d e r e  d ie  
K e r b z ä h i g k e i t  i n  d e r  K ä l t e  u n d  W ä rm e . Von 
F r i e d r i c h  K ö r b e r  u n d  A n to n  P o m p . (15 S. m it 
35 Abb.) 2,50 M, beim  laufenden  Bezüge der Bandreihe 
2 JL

Auch fü r  den  neuen  B and  der „M itte ilu n g en “ hat 
m an w ieder die A usgabe in  zw anglosen, m it fortlaufender 
Seitenzählung versehenen L i e f e r u n g e n  gew ählt, um  die 
E r g e b n is s e  der abgeschlossenen U n t e r s u c h u n g e n  
des E isen fo rschungsinstitu tes der O e f f e n t l i c h k e i t  
s c h n e l l e r  z u g ä n g l i c h  zu m achen. D am it die E inzel
lieferungen zu Ja h resb än d en  zusam m engefaß t werden 
können, w ird der V erlag S tah leisen  m. b. H . der jeweils 
l e t z t e n  L ieferung der B ände fü r  die Bezieher säm tlicher

Wärmestelle.
M itteilung N r. 77, Dr. phil. H erm ann  S c h m id t ,  

D üsseldorf: D ie  G r u n d g e d a n k e n  d e r  S t r a h lu n g s -  
p y r o m e t r i e .  K irchhofsches Gesetz. Schw arzer K örper

n e u e  ein T i t e l b l a t t  und  I n h a l t s v e r z e i c  
fügen sowie eine E in banddecke b e re it ha lten .

*) Vgl. S t. u. E . 45 (1925), S. 1452.
2) Siehe auch  S. 1782/6 dieses H eftes.

D ie  n ä c h s t e  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e

f i n d e t  a m  2 8 .  u n d  2 9 .  N o v e m b e r  1 9 2 5  i n  D ü s s e l d o r f  s t a t t .


