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Das Werk Hontrop des Bochumer Vereins.
Von Ernst Kerl, Alfred Drieschner und W alter Bertram in Bochum.

(Hierzu Tafel 4 und 5.)

(Allgemeines (ber die Neuanlage. Stahlwerksanlagen. Siemens- Martin-Oefen, ihre Beschickung und Beheizung.
Bohrenwalzwerk: Schrag-Pilgerschrittwalzen.  Antrieb, Adjustage: Richten der Rohre. Herstellung von
Multen-, Flansch- und Gewinderohren und Rohrmasten. Aufarbeitung der Walzdorne. Allgemeine Werks-
anlagen: Wasserversorgung. Wasserkldranlage. PreBwasser- und PreRlufterzeugung. Stromquellen und Strom-

verteilung.

Gasversorgung.

Gasometer.  Sicherung gegen Unter- und Ueberdruck.)

InZeitenguterWirtschaftslagetratbeidemBochumer werk die Verlegung und Verbesserung der Walzen-

Verein stets Mangel an Rohstahl ein.

Die raum-  straRen oder der Bau eines Rohrenwalzwerkes in

lichen Verhaltnisse gestatteten nicht, durch Aus- Frage. Die Erwégung, daR der Bochumer Verein
oder Umbau der bestehenden Anlagen den Mangel stets auf Sondererzeugnisse, nicht aber auf Massen-
abzustellen. Diese Grunde fihrten zum Neubau ware eingestellt gewesen ist, ferner, daR zur Her-

eines  Siemens - Martin-
Stahlwerkes auf dem Ge-
lande in Hontrop, das
der Bochumer Verein sich
rechtzeitig in genugender
Ausdehnung gesichert
hatte. In Verbindung da-
mit wurde ein Ro&hren-
walzwerk errichtet, um
durch vermehrten Absatz
an hochwertigen Fertig-
erzeugnissen die General-
unkosten des gesamten
Werkes herabzusetzen.
1921 nahmen die Erweite-
rungsplane feste Gestalt
an. Zunachst kam neben
dem zu errichtenden Stahl-
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Stellung nahtloser Rohre hochwertiger Stahl erfor-
derlich ist, gab den Ausschlag zugunsten des letz-
teren. Im April 1924 wurde das erste Rohr ge-
walzt, im November 1924 der erste und im Januar
1925 ein zweiter Siemens-Martin-Ofen in Betrieb
genommen.

Abb. 1 (Kopfbild) und 2 zeigen die Gesamtanlage,
und zwar von links » . cn rechtsim Mittelgriinde Wasser-
turm, Klaranlage, Stein- und Ersatzteilschuppen,
Bunkerhalle, Stahlwerk, Mannschaftsgebaude, Rohr-
walzwerk, Adjustagehallen; Gasometer, Gasleitung
und Schienenstrange sind im Geladnde angedeutet. Im

Abbildung 4. Neues Stahlwerk Bochum.

a = Pfannenausbesserung. b = Giegrube, ¢ = Kokillenrost,
Schlosserei, e = Laboratorium, f= Schaltraum,

g = Schornstein,
i = Muldentransportkatze,

k = Bunkeranlage.
Vordergrinde sind der Anfang der Siedlung Hontrop
und das Verwaltungsgebdude sichtbar. Die Essener
Landstrale wird durch die Baumreihe gekennzeichnet.
Das in der Gemeinde Hdontrop liegende Baugelande,
etwa 260 Morgen, wird von einem Abwaésserbach durch-
schnitten, der der Emscher zufliet. Um einer Gefahr-
dung durch Grundwasser vorzubeugen, ist er auf 1 km
Lange teils offen, teils vdllig geschlossen kanalisiert
worden. — Zur Einebnung des Geldndes wurden etwa
1 000 000 m3 Erdmassen bewegt. Die bebaute Flache
betragt 80 000 m2, die sich wie folgt verteilen:

Stahlwerk..ieienns 31400 m2
Rohrwalzwerk... 38 100 m2
elektrische Anlage... .. 2000 m2
Klaranlage. ... 1640 m2
Mannschaftsgebdude 1300 m2
GasoOMeter....ccoovevvnieieneeenns 5000 m2

Ba» Werk Hontrop des Bochum» Vereins.

Lag-plan.
d = Schmiede und
h = Rauchrohr,
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An Kabel- und Rohrkanalen usw. wurden erbaut
7129 m; an Eisenkonstruktion wurden 23140t ver-
braucht! Das Gewicht des verwendeten Stahl- und
Graugusses fir MaschinenundWalzwerk betrdgt 60001
Insgesamt wurden an Baustoffen 223 0001 verbraucht.

I. Das Stahlwerk.
Bei der Anlage des Stahlwerkes waren folgende
Grundgedanken maRgebend:
1. kein Verbrauch an Kohle,
2. Bau von Oefen, die bei niedrigsten Selbstkosten
die Herstellung aller Stahlsorten sowohl mit
festem als auch miit fliissigem Einsatz gestatten,

Abbildung 7.
Schnellhammerfundament.

3. Errichtung von GielRgruben, in denen groRe
Mengen auch der kleinsten Blocke gegossen
werden koénnen,

4. kurzeste und von allen Seiten magliche Zu- und
Abfuhr der Rohstoffe und der Fertigerzeugnisse
auf Normalspurgleis.

An Hand des in Abb. 3 (siehe Tafel 4) bei-
gegebenen Querschnittes bzw. Grundrisses soll im
folgenden die Gesamtanlage beschrieben werden.

Die gesamte Eisenkonstruktion wiegt rd. 8500 t
und wurde von der Dortmunder Union geliefert und
aufgebaut. Die hochste Hohe des Stahlwerksgebaudes
betrdgt 36 m, die Unterkante des hochsten Dach-
binders 29 m, die grofite Kranbahnh6he 22,5 m.

Der Stein- und Ersatzteilschuppen hat eine GroRe
von 27 x 130 = 3510 m2 Er ist aus Eisenfachwerk



31. Marz 1926.

Das Werk Hontrop des Bochumer Vereins.

Stahl und Bisen. 431

Abbildung 5. Schrottplatz,

errichtet und besitzt an den Seiten je ein iberdachtes
Zufuhr-und in der Mitte ein Abfuhrgleis. Die feuer-
festen Baustoffe werden in Kisten von einem Lauf-
kran von 255 m
Spannweite und 151
Tragfahigkeit — auf
die Wagen gehoben,
zur Ofenhalle gefah-
ren und durch den
Kran unmittelbar
an der Stelle ihrer
Verwendung nieder-
gesetzt. Mehrfaches
Umladen und da-
durch entstehende
Bruchverluste wer-
den so vermieden.

AnschlieRend an
den Uberdachten
Kaum sind noch
40m Kranbahn vor-
gesehen, unter wel-
cher unempfindliche
Ersatzteile gelagert
werden kdnnen.

Die Bunkerhalle
dient als Vorrats-
raum flr Erz, Kalk
und Dolomit.  Sie
ist 1350 m2 groB. In den eigentlichen, aus
Eisenbeton hergestellten Bunkern konnen 3000 t
Erz, 800 t Kalk und 400 t Dolomit gelagert
werden.  Sie werden von einem Kibelkran von
254 m Spannweite und 20 t Tragféhigkeit be-
strichen, welcher die Rohstoffe in die Bunker be-

fordert. Das verwendete Schwedenerz wird mittels
Magnets vom Wagen in die Kibel geladen, die durch
den Kranfiihrer entleert werden konnen. Kalk und

Abbildung 6. Siemens-Martin-Otfen, Beschickungsseite,

Dolomit kommen in &hnlichen, nur mit Klappdeckeln
versehenen Kibeln vom Lieferwerk und werden auf
die gleiche Art gestiirzt. In den Erzbunkern sind
die schragen Sturzflachen durch Schienen, die senk-
rechten Seitenwénde dagegen nur durch Stahlbeton,
Patent Kleinlogel, geschiitzt. Beides hat sich gut
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Die Mulden selbst werden auf

gelangen lassen.
Ringbahn mittels Muldenkatze zur Ofenbuhne ge-
bracht.

Abbildung 8. Siemens-Martin-Oefen,

Der Dolomit wird in Stlicken bezogen, auf Teller-
mihlen gemahlen und in die oben erwédhnten Klapp-
kiibel.abgezogen. Der gemahlene Dolomit wird mit
dem Kibelkran zur Siebtrommel gebracht und von
dort teils trocken, teils als schwarzer Dolomit durch
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der zur Mischung dienende Tee, durch

d|e Abwarme des Ofenkuhlwassers vorgewarmt.
Bunkerhalle befindet sich ein 2600 m*

der von einem Magnet-
, kran bestrichen
wird. Bunker- und
Magnetkran laufen
auf der gleichen
Kranbahn und kon-
nen sich gegenseitig
aushelfen.
Zwischen Bunker-
halle und Stahlwerk
sind 13,2 m Zwi-
schenraum; dort
stehen die 70 m
hohen Kamine mit
2,5m oberem Durch-
messer. VVon der vor-
gesehenen Aufstel-
lung von Abhitze-
kesseln hat man
wegen der niedrigen
Abgastemperatur
von 350 bis 420° Ab-
stand genommen.
Das Stahlwerks-
gebdude (Abb. 4)
hat eine Gesamt-
lange vonlo4 mund

Abstichseite.

eine  Gesamtbreite von 131,1 m (21500 m2.
Platz fir Verldangerung auf das Doppelte ist
vorgesehen. Es besteht aus dem Schrottplatz,

der Ofenhalle, zwei GielRhallen und einem Block-
lagerplatz.



31 Marz 1926.

Die Angliederung des Schrottplatzes an das Ofen-
haus und die einfache und Ubersichtliche Bedienungs-
moglichkeit der Beschickungsmulden war Gegen-
stand besonderer Sorge. Bei den meisten Stahlwerken
schlieit das Stahlwerksgebdude mit dem Ofenhaus ab,
wahrend der Schrottplatz im Freien vorgelagert ist.
Bei solcher Anordnung muB das Ofenhaus natur-
gemaR durch passende Wandbauarten vor Witterungs-
einfliissen geschitzt werden, und entsprechende Ver-
glasungen mussen ihm die geniigende Helligkeit geben.
Das Einbringen der Mulden vom Schrottplatz her be-
dingtfernerOeffnungen im Unterteil derAbschluRwand,
welche ihrerseits wieder ziemlich schwere Abfang-
konstruktionen sowie leichte und stets der Zerstdrung
ausgesetzte Hubtlren notwendig machen. Die freie
Sicht ist immer beeintrachtigt. Berlicksichtigt man
aullerdem, dal der gesamte Schrott, der in den Mulden
herbeigefahrene Kalk und Dolomit, die den Schrott-
platz und die Ofenbilihne bedienende Belegschaft und
die den Schrottplatz (berspannenden Krane der
Witterung mehr oder weniger ausgesetzt sind, so
hegt die Errichtung eines tiberdachten Schrottplatzes
nahe. Vergleichende Berechnungen ergaben, auch
unter Berlicksichtigung der vergréfRerten Dachflache,
einen kaum nennenswerten Unterschied im Preis der
beiden Ausfihrungen.

Der Schrottplatz (Abb. 5) hat eine Breite von
27 m und ist auf beiden Seiten mit Bdschungsmauern
versehen, um eine mdoglichst groBe Lagerfahigkeit
zwischen den Gleisen zu erreichen. Er wird von
einem Muldenmagnetkran und einem Magnetkran
von je 25,4 m Spannweite und 15 t Tragfahigkeit
bestrichen. Der Schrott selbst wird mittels Magnets
nach Mdoglichkeit unmittelbar von den Wagen in
die aus StahlgufR hergestellten, auf der Muldenbank
stehenden Beschickungsmulden geladen. Beide
Krane sind in der Lage, uber die Muldenbank hinaus
auf die Ofenbiihne zu greifen und so die Reinhaltung
der Bihne von herabfallendem Schrott zu gewahr-
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Abbildung 10.
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Die aus Blech hergestellte Muldenbank ist
vollstandig geschlossen, um ein Durchfallen des
Schrotts zu verhindern. Zwischen je zwei Mulden-
bénken ist eine mit PreRluft betdtigte Schrottwage
eingebaut. Zur Befdrderung der Mulden dienen zwei
Katzen von 15 t Tragfahigkeit.

In der 22.1 m breiten. Ofenhalle laufen auf der
unteren Kranbahn mit 20 m Spannweite zwei 5-t-
Einsatzkrane und auf der oberen Kranbahn von 20,3 m
Spannweite ein 50-t-Kran mit einem 10-t-Hilfshaken,
der das Einkippen des fliissigen Roheisens in die
Oefen und das Auswechseln der Ofenkodpfe besorgt
(vgl. Abb. 6). Die Ofenhalle besteht aus vier Feldern
mit je 32 m Saulenentfernung zur Aufnahme der
Oefen und je einem Felde von 16 m an den Stirn-
seiten als Ausweichfelder bei Kranausbesserungen,
zur Einfahrt des flissigen Roheisens und zur Unter-
bringung der Ersatzképfe und des Probehammers.
Da dieser auf der 7m hohen Arbeitsbihne aus Be
triebsriicksichten Aufstellung fand, erhielt er das in
Abb. 7 dargestellte bemerkenswerte Fundament.

An der sidlichen Giebelwandliegt unter der Ofen-
bihne das Laboratorium fir Schnellbestimmungen.
Ueber dem Laboratorium, auf der Ofenbuhne selbst,
liegt der Raum fir die Warmestelle. Durch eine
groRe Glaswand wird es den Schmelzern ermdglicht,
die flr sie wichtigen Apparate zu beobachten, ohne
den Raum selbst zu betreten. Allgemein ist auf den
Einbau genligender Ueberwachungs- und MeRgerate
besonders geachtet worden. Auf dem Raum fir
die Warmestelle, von allen Teilen der Ofenbihne
gut sichtbar, ist ein elektrischer Fernanzeiger fir
den Gasometerstand angebracht. An der nérdlichen
Giebelwand liegt unter der Ofenblihne der Verteiler-
raum fir die Versorgung des Stahlwerkes mit elek-
trischem Strom. Die Lage ist bei spaterer VergroRe-
rung zentral. — Die Ofenblhne liegt 7 m (ber
Huttensohle. Sie ist aus Rollschichtmauerwerk mit
darliber gelegten StahlgulRplatten hergestellt.

Die beiden GieRhallen sind je 27,5 m breit und
besitzen drei Kranbahnen. In GieRRhalle I lauft auf
der obersten Kranbahn ein 15-t-Kran von 26 m
Spannweite fir Kokillenbeférderung und Montage-
zwecke. Unter dem 15-t-Kran laufen zwei 90-t-GieR-

leisten.

100-t-Kij>pofen.
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krane mit 25,24 m Spann-
weite, mit einem 20- und
5-t-Hilfshaken und verfahr-
barem Fiihrerkorb (Abb. 8).
Der GieRBgrubenarbeit dient
ein Konsolkran mit 10 t
Tragfahigkeitund 11 mAus-
ladung. Die Gielhalle I1 ist
miteinem 15-t-Kran, einem
90-t-GieRkran und zwei
10-t-Konsolkranen ausge-
stattet.Die Beforderung der
GielRpfannen nach Giel-
halle 11 erfolgt durch einen
elektrisch  angetriebensn
Pfannen-Uebergabewagen
von 80 t Tragfahigkeit.

Entsprechend den um-
fangreichen und vielseiti-
gen Anforderungen sind in
beiden GieRhallen GieR-
gruben von insgesamt 224 m Lénge, 4,1 m Breite und
0,8 m Tiefe angelegt, die mit StahlguBplatten befestigt
sind. Zwischen beiden GieBgruben befindet sich ein
gerdumiger  Kokil-
lenrost, dessen Tiefe
von 230 m eine
gute Kihlung der
Kokillen  gewahr-
leistet und die Roste
zwecks  Reinigung
leicht  zugénglich
macht. Zwischen
den einzelnen Kokil-
lenrosten liegen die
mit Hochofengas ge-
heizten  Trichter-
feuer und eine
Lehmmihle fur die
Plattenmauerei. An
jederGieligrube ent-
lang lauft ein flacher
Kanal, in welchem
PreBluft- und Was-
serleitungen liegen
(Abb. 9, Tafel 5).
In GieBhalle 11 ist
die hochgelegene
Pfannenausbesse-
rungsbiihne unterge-
bracht. Die zu mauernden Pfannen stehen auf
einem Tréagerrost auf Hduttenflur wahrend neue
und alte feuerfeste Baustoffe auf der Blhne selbst
gelagert bzw. von hier verladen werden. Weiter be-
finden sich in GieRRhalle 11 zwei mit Hochofengas
geheizte Pfannenfeuer und ein Stopfentrockenofen.
In letzterem hangen die zu trocknenden Stopfen
in zwei Abteilungen; sie werden mittels Kranes in die
Trockenodfen eingesetzt, herausgehoben und in die
GieRpfannen verpalt.

An den Stirnseiten der beiden GieRhallen befinden
sich gerdumige Abteilungen fir Kanalsteine, an ihrer
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Abbildung 17, sjemens-Martin-Ofen, Innenansicht.

Siudseite auferdem eine Reparaturschlosserei und
Schmiede und Uber dieser in Héhe der Ofenbihne

samtliche Betriebsbiiros.

Abbildung 12. Ansicht ges Friedrich-Kopfes mit Anschluf an den Ofen.

Der neben der GieBhalle Il liegende Blocklager-
platz ist ebenfalls vollstandig geschlossen. Er ist
27 m breit und wird durch einen Auslegerdrehlauf-
kran von 10 t Tragféhigkeit und 25 m Spannweite
und einen Laufkran von 151 Tragfahigkeit bestrichen.
Beide Krane sind fiir Magnetbetrieb eingerichtet
und dienen zur Stapelung und Verladung der Bldcke.
Ein Teil des Blocklagerplatzes ist als Putzschuppen
fir Rundbldcke eingerichtet.

Samtliche Hallen sind durch groRe kittlose Draht-
glasbéander auBerst gut belichtet und infolge ihrer
Hdéhe gut geluftet. Die gesamte Dachhaut von rd.
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24 000 m2 GroRe ist aus Zomakplatten (Hohlziegel-
stander, Patent H. Zomak, Berlin) hergestellt. Die
Zomakplatten haben zum erstenmal in einem Stahl-
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werk Verwendung gefunden. Sie haben bisher zu
Anstédnden keinen Anla3 gegeben.

Hervorzuheben ist noch, dal vom Schrottplatz
bis zur Blockhalle eine durchgehende Dachlinie
gewahlt wurde, so dalR das gesamte Regenwasser nach
den Langsseiten des Stahlwerksgebaudes in grofe
Betonrinnen, die zur Reinigung mit Schiebkarren
befahren werden konnen, ablauft. Samtliche Licht-
bander kénnen im Innern des Gebdudes auf Lauf-
stegen, die gleichzeitig fur den Verkehr nach den
Kranen dienen, erreicht und gereinigt werden. An
den AuBenwénden sind fiir diesen Zweck Fensterputz-
wagen angebracht.  Leitern sind vollstandig ver-
mieden und die (iber Treppen erreichbaren Laufstege
zum Teil durch die breiten Geb&udeséulen hindurch-
gefuhrt. Die Séulenfufe sind so eingesichert, daB bei
etwa eintretenden Bergschaden ein spéteres Richten
ohne Schwierigkeit vorgenommen werden kann.
AuRerdem sind fur die zu oberst laufenden Krane an
beiden Seiten des Stahlwerkes in den Dachbindern
Ausbauhilfshaken eingebaut.

Mit der im ganzen Stahlwerksgebaude einheitlich
durchgefiihrten 32- bzw. 16-m-Saulenstellung ist eine
einwandfreie Uebersicht erzielt worden.

Der zur Bedienung der Oefen, Krane und Hammer
dienende Strom und die fur die H&mmer gebrauchte
PreRluft werden in einem Umformer und einem
Pumpenhaus erzeugt.

Die Oefen.

Der Bochumer Verein hat als Qualitatsstahlwerk
den Grundsatz, nur eigenes Roheisen und eigene Ab-
falle zu verarbeiten. Die neuen Oefen sollten in der
Lage sein, Roheisen und Schrott in den verschie-
densten Zusammensetzungen, je nach den Bestéan-
den, zu schmelzen. Es wurden deshalb Kipp-
ofen erbaut, die sich im Betriebe aufs beste bewahrt
haben. Die Ofenhalle bietet Raum fur vier Oefen;
zundchst sind zwei 100-t-Kipp6fen aufgestellt worden
(Abb. 10). Die Kippofen wurden nach Werksangaben
erbaut; ihre Aufmauerung geschah unter eigener
Leitung durch einen Unternehmer.

Die Oefen werden durch je einen 104-PS-Kipp-
motor betétigt, der durch zwei Kontroller, einen auf
der Abstichseite und einen auf der Beschickungsseite
zum Abkippen der Schlacke, bedient wird. Die
Schlackenabfuhr erfolgt durch Normalspurvorder-
kipper mit kurzem Radstand und Drehgestell; sie
werden auf 20-m-Kurven unter die Oefen gefahren.

Die Oefen sind mit Friedrich-Kopfen (Abb. 10,11
und 12) ausgeristet, die durch wassergekihlte Rohre
vor dem Verschlacken geschiitzt werden. Herd,
Vorder- und Rickwand sind ganz aus Magnesit her-
gestellt. Tdrrahmen und Tiren sind aus Blech ge-
schweit und wassergekihlt. Die Haltbarkeit der
Tiarrahmen ist fast unbegrenzt, da sie sogar im Be-
triebe nach Ausmauern der Turéffnung geschweifdt
werden koénnen. Die Vorteile der wassergekiihlten
Tiren fur die Ofenwartung sind nicht zu unter-
schéatzen. Die Turen werden mit PreBluft betatigt.
Die Kopfrahmen sind ebenfalls wassergekihlt. Die
Kuhlwasserzufuhr erfolgt durch Gelenkrohre.
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Die uber Huttenflur hervorstehenden Teile der
Warmespeicher sind mit 20 mm starken Blechménteln
gepanzert und durch Sterchamolsteine isoliert. Unter
den Kammern liegen Entwasserungskanale. Als Um-
steuerungsvorrichtung fir Gas dient ein 900 x 900 mm
groRes und fir Luft ein 1100 x 1200 mm grofRRes
Forterventil. Die Blechgehduse beider Ventile
sind ebenfalls mit Sterchamolsteinen ausgemauert.
Die Ventile werden mit PreRluft umgesteuert.
Abb. 13 zeigt den Anschluf beider Gasleitungen
an die Umsteuerventile. Bei der Anlage der
Gaszufuhrung wie der Abgasleitung wurden nach
Mdoglichkeit scharfe Knicke und damit Druckver-
luste vermieden. Der 35 m lange Rauchgaskanal
von 2150 mm (J) ist zum Schutz gegen Undich-
tigkeit in ein 12 mm starkes, mit Schamotte- und
Sterchamolsteinen ausgemauertes Eisenrohr verlegt.
In dem Teile unterhalb des Schrottplatzes ist er
durch eine eisenbewehrte Decke vor Druck geschitzt.
Vor dem Kamin ist eine guReiserne, mit Schamotte-
steinen ausgemauerte Klappe eingebaut, um, wenn
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ndtig, die Abgase durch einen Abhitzekessel leiten
zu kénnen. Wie bereits oben erwahnt, ist letzteres
nicht zur Ausfiihrung gelangt.

Zur Beheizung der Oefen dient ein vor den Gas-
ventilen hergestelltes Gemisch von Koksofengas mit
rd 4000 kcal und Hochofengas mit rd. 1000 Kkcal.
Das Gemisch hat in der Regel einen Heizwert von
rd. 1800 kcal/m3, entsprechend einem Mischungsver-
héaltnis von rd. 1 :2,7.

Samtliche Rohrleitungen fir Gas, Wasser und
PreRluftinnerhalb des Stahlwerkes liegen Gber Hutten-
flur, mit Ausnahme der Leitungen ldngs der GieR-
gruben (Abb. 9, Tafel 5). Die Rohrleitungen mit
einem Durchmesser iber 40 mm sind geschwei3t und
haben nur bei den Absperrvorrichtungen Flanschver-
bindungen.  Das Kuhlwasser der Oefen, welches
mit rd. 60° den Ofen verlaBt, wird an Wintertagen
zur Beheizung der Betriebsbilros verwendet. Die
Blockbeforderung erfolgt auf zwei Normalspurquer-
gleisen von GielShalle 1 durch GieRhalle Il und die
Blockhalle zum Ré&hrenwalzwerk. (Schiug folgt.)

Die Entwicklung der Schweil3stahlerzeugung in England und Amerika.

Von H. Saemann in Nirnberg.

(Geschichtliche Entwicklung.
und Oefen.

ie neuen Wege, die der Eisenindustrie in der
Erzeugung schmiedbaren Eisens durch die Ver-

Beschreibung einer neuzeitlichen Puddelwerksanlage, verschiedener Arbeitsweisen
Eigenschaften des Puddelstahles.)

handlung von Cecil H. Deschl), Glasgow, der nach-
stehende Angaben zum Teil entnommen sind, ist die

fahren von Bessemer, Thomas und Siemens-Mart@gschichtliche Entwicklung der Puddelverfahren in

gewiesen wurden, haben das Puddelverfahren aus der
Reihe der EisengrofRerzeuger verdrangt. Die neu-
zeitlichen Stahlherstellungsverfahren mit ihren man-
nigfaltigen Erzeugnissen erweiterten das Anwendungs-
gebiet des im flissigen Verfahren hergestellten
Stahles und drohten in immer starkerem Umfange,
dem Puddelstahl das ihm verbliebene Gebiet zu ent-
ziehen. Wohl sind angesichts des Wettbewerbs des
FluBstahles nachdriickliche Versuche zur Verbilligung
des Puddelverfahrens unternommen worden; die auf
dem Festlande erzielten Ergebnisse vermochten aber
nicht, den gepuddelten Stahl auf eine breitere An-
wendungsgrundlage zu stellen.

Um so beachtenswerter sind deshalb die Ergeb-
nisse, die in den letzten Jahren in den Vereinigten
Staaten auf diesem Gebiete erzielt worden sind.
GroRe Anlagen mit einer Jahreserzeugung von
60000 bis 100000 t Schweil3stahl arbeiten heute nach
mechanischen Puddelverfahren unter Ausschaltung
der schweren Handarbeit und schaffen ein Erzeugnis,
das dem von Hand gepuddelten in keiner Hinsicht
nachsteht. Noch gréRere Anlagen sind im Bau. Die
Verbilligung, die in der Herstellung erzielt wurde,
lieB den Schweilstahl in der verarbeitenden Industrie
wieder aufkommen und fihrte ihn manchem Ver-
wendungsgebiet zu, das ihm bis dahin wegen seines
Preises verschlossen war.

Die Anwendung mechanischer Vorrichtungen zur
Durchfiihrung des Puddelverfahrens ist an sich kein
neuer Gedanke. Als in England der Bessemer-
konverter aufgestellt wurde, hat man sich mit dieser
Frage schon eingehend beschéftigt. In einer Ab-

England wiedergegeben. Sie zeigt, wie schon friih-
zeitig eine Reihe von Gedanken auftauchten, die
das Puddelverfahren auf eine neue Grundlage zu
stellen zum Ziele hatten.

Die Bestrebungen zur Verbilligung des Puddel-
verfahrens zielten in erster Linie auf die Ausschaltung
der teueren Handarbeit durch Einfiihrung mecha-
nischer Vorrichtungen zum Durchrihren des Bades
und zur Bildung der Luppe hin. K. E. Schafhautl
hat im Jahre 1835 auf den Tividale lron Works in
Dudlev eine Rihrstange mit Maschinenantrieb in
Betrieb gesetzt, die das Bad in Bewegung halten
sollte. Die Vorrichtung konnte jedoch fur das Bilden
der Luppe nicht verwendet werden, so dafl der Pudd-
ler unentbehrlich blieb. Im Jahre 1854 wurde von
Isaak Hazlehurst ein kreisférmiger Ofen mit einer
Ruhrvorrichtung gebaut, deren Antriebswelle durch
den Boden eingefiihrt war. Eine dhnliche Anordnung
mit wassergekiihlten Rihrarmen traf A. W. Newton,
wahrend Morgan den Antrieb des Rihrwerkes durch
das Gewdlbe einfiihrte. Diese Vorrichtung erzielte
eine gute Durchmischung des Bades, entlastete den
Puddler und beschleunigte den Oxydationsvorgang.
Fur das Bilden der Luppe war sie jedoch nicht zu
gebrauchen.  Versuche mit einer Rihrstange, die
durch die Ofentir eingesetzt wurde, sind von Du-
meny und Lemut in St. Didier an einem Doppel-
herdofen vorgenommen worden.  Aehnliche Aus-
fihrungen gelangten versuchsweise auf den Nor-
manton-Werken und anderen Unternehmunggn im

*) J. West of Scotland Iron Steel Inst. 25 (1917/18)
S. 1.95/227.
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Sheffielder Bezirk zur Anwendung. Die damit er-
zielten Ersparnisse an Lohn und Zeit waren jedoch
nicht ermutigend; ferner blieb das Erzeugnis qua-
litativ hinter dem im alten Ofen hergestellten zuriick.

Eine von Dormoy entworfene Vorrichtung be-
stand aus einer durch die Ofentiir eingesetzten um-
laufenden Welle, an deren Ende eine Scheibe auf-
gesetzt war, zu dem Zweck, das Bad in Bewegung
zu halten. War der Einsatz in den teigiérmigen Zu-
stand (bergegangen, so wurde die Scheibe gegen ein
anderes Werkzeug ausgetauscht, mit dem das Wenden
und Bilden der Luppe bewerkstelligt wurde.

Versuche zur Verkiirzung der Puddeldauer durch
Einflhrung chemischer Reagenzien in das Bad
wurden ebenfalls angestellt. James Nasmvth baute
im Jahre 1854 einen Rihrarm, durch den er Wasser-
dampf in das Bad einleitete. Andere verwerteten
den Gedanken, indem sie ein Gemisch von Wasser-
dampf und Luft oder nur Luft einfihrten. Ein
durchgreifender Erfolg blieb diesem Verfahren aber
versagt, weshalb man mit der Zeit ganz davon abkam.

Ein neuer Gedanke in der Mechanisierung des
Puddelverfahrens, der auch dem neuzeitlichen Puddel-
ofen der Amerikaner zugrunde liegt, wurde erstmals
von Walker und Warren im Jahre 1854 in die
Praxis umgesetzt. Beide gingen von dem Grund-
gedanken aus, die Durchmischung des Bades und die
Bildung der Luppe nicht wie bisher durch Rihr-
vorrichtungen im feststehenden Ofen zu erzielen,
sondern dem Ofen eine eigene Drehbewegung zu er-
teilen. Sie bauten einen zylindrischen Ofen, der sich
um eine wagerechte Achse drehte, und legten das
Futter in der Weise an, daR der entstehende zylin-
drische Herd mit seiner Achse zum Blechmantel des
Ofens geneigt war, so dall der Einsatz einer schwin-
genden und drehenden Bewegung unterworfen wurde.
Dem Drehofen war ein Verbrennungsraum vor-
gebaut, der, wie auch der Fuchs, feststehend war,
wéhrend der zylindrische Teil zum Einsetzen und
zum Auswerfen der Luppe ausgehoben werden mulfite.
Der Gedanke von Walker und Warren war zweifellos
gut, da sowohl das Duichriihren des Bades als auch
das Bilden der Luppe bei der dem Ofen erteilten
Bewegung erzielt werden konnte. Die Versuche
scheiterten jedoch groRtenteils an der Beschaffenheit
der feuerfesten Steine, die gegeniber der Verwen-
dung im feststehenden Herd besonders in hohem
Malke mechanischer Beanspruchung ausgesetzt waren.
Ferner erwies sich das Eisen vielfach als rotbriichig.

W. H. Tooth baute 1860 einen Puddeldrehofen,
dessen Fuchs zum Einsetzen und zum Entfernen
der Luppe abgehoben werden muRte.

Die erste groRere Drehofen-Puddelanlage, be-
stehend aus acht Einheiten, wurde Ende der sech-
ziger Jahre von Menelaus in Dowlais erstellt. Der
Ofen hatte eine elliptische Form. Der sich drehende
Teil wurde zum Einsetzen und zum Entfernen der
Luppe mittels Kranes abgehoben. Die Giite des Er-
zeugnisses war zufriedenstellend, wenn auch nicht
vortrefflich. Aber auch hier traten Schwierigkeiten
in der Erhaltung des Futters auf.
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Zur gleichen Zeit etwa wurde in den Vereinigten
Staaten von Nordamerika von Danks auf den Cin-
cinnati Railway Works ein Drehofen fiir Luppen von
275 bis 315 kg mit gutem Erfolge eingefiihrt. Im
Gegensatz zu den englischen Anlagen gelang es dort
nach kurzer Zeit, ein geeignetes Futter zu finden,
das den mechanischen Beanspruchungen im Ofen
in erheblich héherem MaRe als alle bisherigen Aus-
kleidungen gewachsen war. Das Einsetzen und das
Ausheben der Luppe erfolgte von der Abzugsseite,
indem der Fuchs entfernt wurde. Die Anlage erregte
groRes Aufsehen in England und Amerika und ver-
anlaBte eine Reihe englischer Fachleute zur Be-
sichtigung dieses Werkes. Die Firma Hopkins, Gil-
kes & Co. flihrte als erste den Ofen in England ein.

Auch der Gedanke, den Ofen mit feststehendem
Gewolbe und Seitenwénden und einem kreisformigen
Drehherd zu versehen, ist versuchsweise ausgefiihrt
worden. Den Erbauern blieb jedoch jeglicher Erfolg
versagt.

Der Schwede Oestlund entwarf im Jahre 1859
einen Puddelofen in Form einer Bessemerbirne, der
mit geneigter Achse zur Aufstellung kam und nur
auf einer Seite offen war. An dieser Oeffnung be-
fanden sich sowohl die Gasbrenner als auch der
Abzug fur die Verbrennungsgase.

Eine im Grundgedanken é&hnliche Ausfiihrung
wurde unabh&ngig von Oestlund in den Vereinigten
Staaten von Seilers, Philadelphia, in Betrieb ge-
nommen. C. W. Siemens erbaute im Jahre 1871
einen Regenerativ-Puddelofen mit elliptischem Herd,
bei dem der Gaseintritt und der Austritt der Ver-
brennungsgase auf ein und derselben Seite erfolgten.
Diegegenuberliegende Stirnwand war miteiner Tlr ver-
sehen, die zum Auswerfen der Luppe gedffnet wurde.

Ein Ofen, dhnlich dem von Siemens, mit einer
dirftigen Kohlenstaubfeuerung wurde mit befrie-
digenden Ergebnissen auf dem Arsenal in Woolwich
betrieben. Infolge ungenlgender Feinheit des
Kohlenstaubes verursachten die groberen Kohlen-
teilchen, die auf dem Wege vom Brenner zum Herd
nicht verbrannten, bei der Beriihrung mit dem Bade
eine Aufkohlung des Eisens, wodurch ein dem fri-
heren Puddelstahl &hnlicher hdrterer Stahl zustande
kam.

Der Gedanke, schwingende Oefen zu bauen, um
auf diese Weise das Bad einer starkeren Oxydation
auszusetzen, wurde ebenfalls aufgegriffen. Die
Ausfihrungen sind jedoch nicht Gber den Versuchs-
zustand hinausgekommen. Der mechanische Teil
der Oefen war umsténdlich. Es gelang nicht, eine
gleichmaRige Oxydation zu erzielen. Ferner nahm die
Luppe nicht die regelmé&BRige Form an, wie sie fir die
Verarbeitung erwiinscht war und beim Drehofen ohne
weiteres erzielt wurde.

Wenn man die neuzeitlichen Puddelanlagen der
Amerikaner néher betrachtet, so kann man auf Grund
des Vorhergesagten zunéchst feststellen, daB es sich
im Grunde um langst verwirklichte Gedanken handelt.
Der Erfolg, der den ersten Pionieren auf diesem Gebiete
nicht beschieden war, den Amerikanern des 20. Jahr-
hunderts aber zuteil wurde, liegt in der besseren
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baulichen Durchbildung der Oefen, in der Verwendung
bestgeeignetcr feuerfester Stoffe fur die Auskleidung,
in der Steigerung der Ofenleistung, in der Einfiihrung
rascher Befdrderungsmittel und in der Anlegung
leistungsfahiger Walzstrecken und Maschinen fir die
Verarbeitung der Luppe. So hat die Lebanon Ironi Co.
als erste ein groB angelegtes Puddelwerk (vgl. Abb. 1)
mit acht Dreh6fen mit einer tdglichen Erzeugung von
120 bis 240 t Schweilistahl, je nachdem Roheisen oder
Schrott gepuddelt wird, erbaut. Die Oefen sind nach
den Patenten von Ely ausgefiihrt, haben aber im
Laufe der Zeit in bezug auf die Feuerung verschiedene
Aenderungen erfahren. Der ,,Ely Mechanical Puddler

(vgl. Abb. 2 u. 3) besteht aus einem zylindrischen, um
eine wagerechte Achse drehbaren Ofen, der dmc

Reibung von den Rollen aus, auf die er mit seinen
Tragringen gelagert ist, angetrieben wird. Auf der
Trommel sitzt eine Tire, die mittels Motors betétigt
wird. Die feuerfeste Auskleidung des Ofens besteht

tnuppe/sc/jere

Abbildung 1.
Puddelwerksanlage.

aus Magnesitsteinen. Die Beheizung erfolgte urspriing-
lich mittels Rostfeuerung von der Stirnseite aus;
spéater wurden die Oefen mit Kohlenstaub geheizt.
Heute ist man, wie in allen groRen Puddelwerken,
zur Oelfeuerung ubergegangen. An samtliche Oefen
sind Abhitzekessel allgeschlossen.

Beim Puddeln von Roheisen wird letzteres in
flissigem Zustande einem Flammofen entnommen
(Kuppeléfen kommen wegen des aus dem Koks
stammenden h6heren Schwefelgehaltes nicht in Frage)
und in Einsétzen von 180 bis 225 kg in den Puddelofen
eingegossen. Das Roheisen wird in nachstehender
Zusammensetzung fir Puddelzwecke hergestellt:

Kohlenstoff 35% Schwefel 0,04 - 0,06 %
Silizium 12- 2% Phosphor 0,60 - 0,80 /0
Mangan hdchst. 0,8 %

Zur Oxydation des Bades und zur Erzielung einer
fur den SchweillprozeR geeigneten EinschluBschlacke
werden jedem Einsatz 60 bis 80 kg Walzsinter und
kieselsaure Schlacke zugesetzt. Bekanntlich ist die
chemische Zusammensetzung der im SchweiBstahl
mikroskopisch fein verteilten Schlacke fir die Schweif3-
barkeit und die besonderen Eigenschaften des
Schweil3stahles von groBer Wichtigkeit. Die Er-
fahrungen der amerikanischen Werke gehen dahin,
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dal ein Gehalt von mindestens 10 % Kieselséure in
der Schlacke angestrebt werden muf3, da diese sonst
ihre besonderen Eigenschaften als FluBmittel beim
SchweilprozelR verliert.

Beim Puddeldrehofen von Ely beobachtet man
eine innige Durchmischung des Metallbades mit der
Schlacke, wodurch der Frischprozefl in kurzer Zeit
vollzogen ist. Der zeitliche Verlauf der Entkohlung
ist aus Abb. 4 zu ersehen. Ferner erzielt man eine
Verteilung der Schlacke im Stahl in einer Gleich-
maRigkeit, wie sie beim Arbeiten von Hand nicht
besser zustande kommt. Es konnte auch festgestellt,
werden, da beim Puddeln von Schrott kleinere
Mengen miteingesetzten harteren Stahles ihrer Me-
talloide vollstdndig beraubt wurden, wéhrend beim
Schrottpuddeln von Hand in dieser Beziehung grof3e
Vorsicht geboten ist.

Ein besonderer Vorteil des Drehofens gegenuber
den alten Puddeleinrichtungen — dieser Vorteil trifft

auch fir die spater aufgefiihrten mechanischen
Puddelverfahren zu — besteht in der Herstellung
grofer Luppeneinheiten, die die Auswalzung zu
Zaggeln von bisher nicht erreichtem Querschnitt zu-
lassen. Damit besteht die Mdglichkeit, Walzeisen-
abmessungen, die bisher aus paketierten Platinen
hergestellt werden muRten, aus Zaggeln zu walzen.
Das Paketieren wird erspart und die physikalische
GleichmaRigkeit des Querschnittes unter Ausschlu
von Schweifndhten in hoherem MaRe gewahrleistet.

Das Auswerfen der Luppe erfolgt durch die auf
der Trommel sitzende Tur auf einen schrdgen Rost,
durch den die Uberschiissige Schlacke fallt. Die Luppe
rollt auf ein Forderband, das zur Luppenquetsche
(squeezer) flhrt, die in den Vereinigten Staaten den
durchweg (blichen Ersatz fur den Luppenhammer
darstellt. Sie besteht aus einem feststehenden, halb-
runden Zahngehduse und einem exzentrisch dazu
angeordneten, sich um eine senkrechte Achse drehen-
den Zahnkolben. Die lichte Weite zwischen Zahn-
kolben und Gehduse entspricht an der Eingangsseite
dem Durchmesser der Luppe und verjingt sich nach
der Ausgangsseite, wodurch die Luppe zu einem lang-
lichen Zaggel von kreisférmigem Querschnittverdichtet
wird. Bei diesem Vorgang findet ein starkes Aus-
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pressen der im

Eisen enthalte-
Abbildung 4. Verlaufder Entkohlung pen Schlacke
im ,Ely Mechanical Puddler®. statt. Die Lup-

penquetsche hat gegenliber dem Luppenhammer
den Vorzug, daR das Auspressen der Schlacke
rascher und mit geringeren Wéarmeverlusten vor sich
geht, so dalk das Auswalzen der ausgequetschten Luppe
zur Platine in einer Hitze einwandfrei erfolgen
kann. Der Transport von der Luppenquetsche zur
Vorwalze geschieht bei groRerer Entfernung durch
Forderband. Vielfach wird die Luppenquetsche
neben dem Vorwalzgerist aufgestellt, so dal die aus-

Abbildung 3.
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geprefte Luppe unmittelbar auf die Vorwalze fallt.
— Eine Bauart von Puddel6fen, die im besonderen
die Verarbeitung von Schrott vorsieht, trifft man im
Industriebezirk von Chicago an. Der Ofen besteht
aus einem drehbaren zylindrischen Teil, dessen
vordere Hélfte als Puddelherd, dessen hintere Hélfte
als Vorwarmeherd ausgebildet ist. Die vordere
Stirnseite, in der die Oelbrenner eingebaut sind,
sitzt auf einem Fahrgestell und wird zum Ausheben
der Luppe zuriickgefahren. Die auf der Rickseite
abziehenden Gase werden zur Dampferzeugung in
Abhitzekesseln verwertet. Das Einsetzen des Schrotts
und das Ausheben der Luppe gestaltet sich wie folgt:

Schnitte durch einen ,Ely Mechanical Puddler* mit vorgebauter Rostfeuerung.
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Die vordere Stirnwand wird zuriickgefahren, und der
zylindrische, drehbare Teil des Ofens, der auf einem
entsprechenden Drehgestell ruht, wird in wagerechter
Ebene geschwenkt. Wéhrend von der Vorderseite aus
die Luppe mittels Zange ausgehoben wird, wird durch
eine Einsatzmaschine von der Rickseite her Schrott
in den Vorwérmeherd eingesetzt. Dann wird der
Ofen in seine gewdhnliche Lage zuriickgeschwenkt,
die vordere Stirnwand zugefahren und die Brenner in
Téatigkeit gesetzt. Da vorwiegend Kkleinstuckiger
Schrott verwendet wird, verteilt sich dieser in dem
Vorwdarmeherd auf eine grofRe Flache, wodurch eine
rasche Erwdarmung erzielt wird. Durch die schwach
geneigte Stellung des Drehofens wandert der Einsatz
allmahlich aus dem Vorwarmeherd in den eigentlichen
Puddelraum, wo er sich zur Luppe verdichtet. Durch
die ausgiebige Vorwarmung vollzieht sich der Puddel-
prozef sehrrasch. Der Ofenistin bezug auf Geschwin-
digkeit der Erwdrmung des Einsatzes dem zuvor
beschriebenen von Ely (berlegen. Anderseits sind
die Warmeverluste durch Strahlung erheblich gréRer.
Ein gewisser Nachteil besteht darin, daR sich der
Ofen nur zum Puddeln von Schrott, nicht aber von
Roheisen eignet. Der Ofen setzt etwa 201in 12 stdurch.

Ausgedehnte Versuche sind neuerdings in den
Vereinigten Staaten mit schwingenden Puddeléfen
unternommen worden. So hat die Reading Iron Co.
einen Ofen mit groBen Abmessungen (HerdgroRe
3,66 x 7,32 m) nach Planen von James P. Roe?
gebaut, in dem der mechanische Teil des Puddelns
durch Schaukelbewegung uber einen Winkel von
1200vollzogen wird. Der Ofen wird mit Generatorgas
beheizt und besitzt einen Rekuperator. Gas und Luft
treten auf den Stirnseiten des Ofens ein; die Abgase
werden an vier Stellen im Gewdlbe abgezogen. Das
feuerfeste Mauerwerk besteht aus Magnesitsteinen.
Die Schmelzungsdauer betrdgt bei 3 t Einsatz 1 st.
Die Luppe wird auf einer hydraulischen Presse aus-
gequetscht, der gepreRte Block mangels groBer Vor-
straBe auf einer Schere in kleinere Blocke, die fir die
Vorwalze geeignet sind, zerschnitten, und diese
werden nach vorausgegangener Erwdrmung zu
Platinen ausgewalzt.

Man hat es auch unternommen, die Dreh- und
Schaukelbewegung in einer Ofenanlage zu vereinigen.
GrolRe Werksplane, die sich auf diesem Verfahren
aufbauen, sind ausgearbeitet worden. Eine wirt-
schaftliche Bedeutung hat das Verfahren bisher nicht
erlangt. Die Ofenbauart bringt gegenuber anderen
Bauarten eine Verteuerung im mechanischen Teil
mit sich. Zudem dirften die Ergebnisse, die im
Drehofen in bezug auf GleichmaRigkeit des Erzeug-
nisses und Reaktionsgeschwindigkeit erzielt wurden,
durch die Vereinigung von Dreh- und Schaukel-
bewegung kaum zu Ubertreffen sein.

Ein besonderes, von James Aston ausgearbeitetes
Verfahren zur Herstellung von Schwei3stahl sei an
dieser Stelle noch erwdhnt3. Es beruht auf der
Erzeugung eines mit Schlacke innig durchsetzten
Eisenschwamms durch Mischung der beiden physi-

2) Die
Steel Inst.

Roe - Puddel - Maschine.
1925,

Year - Book Iron
S. 348/60. New York. Oktober 1925.
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kalischen Bestandteile des SchweiBstahles in flissiger
Form. Der Stahl wird in eine Kokille gleichzeitig mit
flissiger Puddelschlacke eingegossen, schreckt infolge
des um rd. 3300 niedrigeren Schmelzpunktes der
Schlacke ab und erfahrt eine véllige Zerteilung durch
das Freiwerden der im flussigen Stahl geldsten Gase
und die starke Bewegung des durch den Stahl lber-
hitzten Schlackenbades. Gleichzeitig vollzieht sich
die Entkohlung. Die erstarrten, entkohlten Stahl-
teilchen setzen sich auf dem Boden der Kokille zu
einem Schwamm ab, umgeben von einer, infolge ihrer
Ueberhitzung auBerordentlich dinnflissigen und
daher in alle Poren eindringenden Puddelschlacke.
Der Eisenschwamm wird ausgequetscht und nach
vorausgegangener Erwdrmung auf Halbzeug oder
auch in einer Hitze ausgewalzt. Das Erzeugnis weist
die Eigenschaften des von Hand gepuddelten Eisens
auf. Eine wirtschaftliche Bedeutung hat das Ver-
fahren bis heute noch nicht erlangt.

DaR die SchweiBstahlindustrie in den Vereinigten
Staaten wiederum an Bedeutung zugenommen hat,
hangt nicht nur mit der Verbilligung des Erzeugnisses
durch die neuzeitlichen Herstellungsverfahren zu-
sammen, sie hat ihre weitere Ursache in der richtigen
Erkenntnis der besonderen wertvollen Eigenschaften
des Schweilstahles seitens der Verbraucherkreise.
Man hat erkannt, dal auch der beste FluRstahl dem
Schweifllstahl in bezug auf Widerstand gegen Er-
midung durch Vibration, stoBweise Beanspruchung
u. dgl. nicht gleichkommt. Die Ermidung des Eisens
beruht auf einer Gleitung der Kristalle und Orien-
tierung der Begrenzungsflachen hinsichtlich bestimm-
ter Gleitebenen. Diese Kristallbegrenzungsebenen
sind der Angriffs- bzw. Ausgangspunkt einer RiR-
bildung und des sich daraus ergebenden Bruches.
Aus diesem Grunde neigt grobkristallines Geflige
leichter zum Bruch. Das Gefiige des SchweiBstahles
ist im allgemeinen feiner als bei FluBstahl. AuBerdem
wirken die feinverteilten Schlackeneinschliisse einer
Kristallorientierung durch den ganzen Querschnitt
entgegen und unterbrechen die Gleitfliche bzw. den
daraus hervorgehenden Rif. Die bessere Schweil3-
barkeit des gepuddelten Stahles gegentber FluRR-
stahl bedarf wohl keiner besonderen Erwé&hnung.
Eine Eigenschaft, die den Schweifstahl weiterhin
kennzeichnet, ist der Widerstand gegen Korrosion.
Die Ursache liegt in der Reinheit des Stahles und
in den mikroskopisch fein verteilten Schlackenein-
schliissen, die sich dem Rostungsvorgang als mecha-
nisches Hindernis entgegensetzen.

Man hat ferner die Erfahrung gemacht, daR Farbe
und Metalliiberziige auf SchweiBstahl besser haften
als auf FluBstahl. Diese Erscheinung findet ihre
Erklarung in der rauheren Oberflache des Schweil3-
stahles, die ein besseres Haften des Ueberzugs bewirkt.
Allgemein bekannt ist die Eignung des SchweiBstahles
fur die Schraubenherstellung und fir die Verarbeitung
auf Automaten. Der hohe Entkohlungsgrad schlief3t
harte Stellen im Eisen aus und schont das Werkzeug.

3 James Aston: Die Herstellung von SchweiRstahl

und ein neues Erzeugungsverfahren.
Iron Steel Inst. 1925, S. 361/77.
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Das faserige Geflige 16st beim Gewindeschneiden
kurze Spéne ab, die die geringste Reibung am Schneid-
stahl zur Folge haben.

Die nordamerikanische SchweiBstahlindustrie hat
sich durch die Einfihrung der mechanischen Puddel-
verfahren, verbunden mit neuzeitlichen leistungs-
fahigen Walzstrecken und Férdereinrichtungen, eine
neue wirtschaftliche Grundlage geschaffen. Sie hat es
aber auch, im Gegensatz zu den europaischen Werken,
verstanden, die Eisenverbraucher auf Grund wissen-
schaftlicher Untersuchungen und praktischer Belege
von den Vorzigen des Schweilstahles fur bestimmte

Umschau.

Amerikanische Hochofenforsehungen.

In den letzten Jahren wendet sich die amerikanische
technische Wissenschaft mit grofem Eifer der Unter-
suchung des Hochofens zu. Vor allem ist das Bureau of
Mines eifrig bemiiht, die metallurgischen
Verhéltnisse des Hochofens und die 70
Verbrennungsvorgange innerhalb des
Ofens aufzukldren. Das Bureau hat vor
kurzem wieder gréRere Versuche aufgenom-
men, um die inneren Vorgange im Hoch-
ofen planméRig zu klédren.

Gestelluntersuchungen. In einer O
ersten Versuchsreihe wurden die Verbren-
nungsverhéltnisse vor den Formen unter-
sucht, tber die S. P. Kinney berichtetl).

Es sollte erstmalig festgestellt werden, ob .8
die  Verbrennungsverhéltnisse vor den
Formen wesentlich von der Belastung ab- |
hangen. Zu diesem Zweck wurde folgende =f
Versuchseinrichtung verwendet: Ein wasser-
gekihltes Rohr von rd. 25 mm AuRen- 20
und 9,5 mm Innendurchmesser wurde
durch eine Windform in den Hochofen ein- Pi
getrieben. Waé&hrend des Eintreibens wurde

das Rohrinnere mit PreBluft schlackenfrei
gehalten. Dann wurde die PreBluft ab-
gestellt und Giber Quecksilber eine Gasprobe
genommen. Die Gasanalysen wurden mit
einem abgeédnderten Orsatapparat durchge-
fuhrt. Die fir die Versuche herangezo-
genen Oefen hétten folgende Abmessungen:

60

Ofen 1 Ofen 2
Gestelldurchmesser - mm 4110 4110
Kohlensack ... mm 5490 5490
Gicht e mm 3800 3800
Zahl der Windformen 8 8
Luftmenge. ... ma3irin 815 755
Winddruck............ 0,84-1,0 0,84-1,0
Windtemperatur . . . . °C 482-594 538-676
Gichttemperatur . . . . °C 82-288 77-233
Tageserzeugung . . . ot 311 309

Um die Verénderung der Verbrennungsverhéltnisse
bei verschiedenen Ofenbelastungen zu erforschen, wére
es naheliegend gewesen, den Winddruck einfach stufen-
weise zu erhéhen und dann Messungen durchzufiihren.
Da die verwendeten Hochdfen aber alle mit héchstmdg-
licher Windpressung arbeiten, wurde der umgekehrte Weg
eingeschlagen und die Pressung stufenweise vermindert
und dann die Gaszusammensetzung im Ofen untersucht.
Temperaturstudien wurden vorldufig nicht gemacht.

Die Ergebnisse der Versuche sind in den Abb. 1 bis 3
wiedergegeben. Aus den Bildern ist ersichtlich, daf vor
den Formen der Windsauerstoff schnell aufgezehrt wird
und Kohlensaure entsteht, daB diese sich aber bald mit
dem umgebenden Kohlenstoff zu Kohlenoxyd umsetzt.
Nur 51 bis 58 cm von der Formschnauze entfernt erreicht

M Blast Furnace 13 (1925) S. 243/7.
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Abbildung 1.
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Verwendungszwecke zu Uberzeugen und damit ihrem
Erzeugnis trotz des hdheren Preises gegeniber FluB-
stahl in der verarbeitenden Industrie erneut Eingang
zu verschaffen.

Zusammenfassung.

Es wird ein kurzer Ueberblick Uber die Ent-
wicklung der Schweif3stahlerzeugung in England und
Amerika mit besonderer Berticksichtigung der mecha-
nischen Herstellungsverfahren gegeben und der heu-
tige Stand und die Bedeutung der Puddelverfahren
gekennzeichnet.

die gebildete Kohlensduremenge ihren Héchstwert, und
schon nach rd. 1 m Entfernung ist im Gas des Ofens
nur noch Kohlenoxyd neben Stickstoff naehziiweisen.
Der Kohlenoxydgehalt des Gases im Gestell steigt dann bis
zur Ofenmitte bis zu fast 70 % an. Die Gasanalysen lassen
natiirlich keinen Schluf zu, wie sich die Gasbewegung im
Gestell abspielt, sondern zeigen nur Augenblicksbilder

GesteltD urchmesser ¥770
ZaM a'erfR/asfbrmer
IVmd875m 3mir?

» . sreréraucft kg/i

yal”

Cnffernt/ng rom formenntsse/in mm
Gaszusammensetzung im Hochofengestell.
(Ofen T; viel Wind, 0,985 at.)

und Gleichgewichtszustdnde zwischen Gas, Wind und
Koks an, an denen in den verschiedenen Entfernungen
von der Dise ganz verschiedene Wind- und Gasmengen
Anteil nehmen kénnen. Es ist sehr gut moglich, dal die
kohlenoxydreichen Gase in der Mitte des Gestells eine
ruhende Gasmasse sind, wéhrend die kohlensaurereichen
Gase der AuBenzone schnell wechselnde, immer wieder
durch den Hochofenwind neu ersetzte Gasteile darstellen.
Obwohl man also aus den Bildern den mengenméRigen
Verlauf der Gasumsetzungen im Gestell nicht ablesen
kann, kann man doch die Verédnderung des Gleichgewichts-
bildes bei verschiedener Belastung an ihnen erforschen,
und es ist beachtenswert, daB diese Verdnderungen sehr
klein sind. Abb. 1 zeigt das Gasanalysenbild von Ofen |
bei 0,985 at Winddruck, Abb. 2 die Verhdltnisse von
Ofen Il bei gleichem Winddruck und Abb. 3 endlich die
Gaszusammensetzung des Ofens Il, wenn dieser mit nur
0,0703 at Winddruck betrieben wird. Der Vergleich der
drei Bilder zeigt keinerlei nennenswerte Unterschiede.
Wohl steigt der Kohlensduregehalt bei dem gering be-
lasteten Ofen etwas starker an als bei dem stark belasteten
und erreicht hier 15 %, wahrend er bei dem anderen
Ofen nur zwischen 9 und 12 % als Hochstwert schwankt,
aber die Gestalt der Kurve ist die gleiche. Bei rd. 1 m
Entfernung vom Dusenmund ist die Kohlensdure der
Gestellgase verschwunden, bei rd. 58 cm hat die Kohlen-
saurekurve ihren Hochstwert.
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Abbildung 2.
(Oien 11; viel Wind, 0,986 at.)

Um sich zu vergewissern, ob die Untersuchungs-
ergebnisse einen nicht nur zuféllig &hnlichen Wesenszug
tragen, hat Kinney frihere Untersuchungen uber zehn
weitere amerikanische Oefen in Abb. 4 zum Vergleich
herangezogen. Die Abb. 4 stellt das Durchschnitts-
ergebnis von zehn Ofengestelluntersuchungen dar, und

200 WO, 600 WO -KWJ /aau wv WO
&ifferm /na rom Formenrusse///rmm

Abbildung S. Gaszusammensetzung im Hochofengestell.
(Oien n; wenig Wind, 0,07 at.)

man sieht, daB das allgemeine Kurvenbild
ganz demjenigen der Bilder 1 bis 3 entspricht.
Es &Rt sich also folgern, daR bei normalstiicki-
gem Hochofenkoks die Verbrennungszone rd.
1 m in wagerechter Richtung im Hochofen
breit ist und der Kohlensaurehdchstwert bei
rd. 50 bis 60 cm Entfernung von der Duse liegt.

Der Verbrennungsverlauf scheint also im
Hochofen wenig von der Belastung abzuhén-
gen. Damit scheinen die Verbrennungsverhalt-
nisse im Hochofen denjenigen der Rostfeue-
rung zu gleichen, die das Bureau of Mines
durch Kreisinger nachprifen lieR, wobei
sich diese als von der Belastung unabhéngig
zeigten. Kreisinger untersuchte die Verbren-
nungsverhéltnisse einer Rostfeuerung (vgl.
Abb. 5: Versuchsrost des Bureau of Mines, und
Abb. 6: Gaszusammensetzung bei KoksVerbren-
nung) bei Verwendung von Pittsburger Kohle,

i) Blast Furnace 13 (1925) S. 236/8.

Gaszusammensetzung im Hochofengestell.
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Anthrazitund Huttenkoks in Stiickchen
von 37 X 25 mm und fand, daf z. B. bei
dem Kkleinstickigen Hittenkoks bei
einem Abstand von 150 mm vom Rost
der Sauerstoff der Verbrennungsluft ver-
schwunden war, und daR bei 112 mm
lber dem Rost der Kohlenstoffgehalt der
Verbrennungsgase seinen Hochstwert
hatte, ganz gleich, ob die Rostfeuerung
stark oder schwach belastet war. Die
Belastung der Rostfeuerung wurde bei
den Versuchen von Kreisinger von 7,2
bis 42 m3 Verbrennungsluft je m2 Rost-
flache gesteigert, ohne daR sich der
ortliche Verlauf der Verbrennung an-
derte (Abb. 6). Die Verbrennungsver-
haltnisse der Rostfeuerung und der
Hochofenfeuerung scheinen sich also
nur durch die GroRe der Verbrennungs-
zone zu unterscheiden, was wahrschein-
lich mit der StiickgrofRe des verwendeten

Brennstoffs zusammenhangt, mit der

Belastung aber, wie die Unter-

suchungen K-inneys und Kreisingers kund tun, nichts
zu tun hat.

Der Verbleib des Kohlenstoffs im Hoch-

ofen. W. D. Brown1) untersuchte auf Grund von 21 ein-
gehenden Hochofenmessungen, die zum Teil vom Bureau
of Mines durchgefihrt waren, rein rechnerisch den Ver-
bleib des Kohlenstoffs im Hochofen. Er sagt sich, daR,
wenn es gelingt, im Drehrohrofen Eisenerz in Gegenwart
von Kohlenstoff bei Temperaturen von unter 1000° bis zu
98 bis 99 % zu reduzieren, dies auch im Hochofen maglich
sein muRte, und man deshalb alle Erzreduktionen, die
nicht zu Kohlensdure fihren, als schéadlich aufzufassen
hatte. Er geht davon aus, daB es theoretisch maglich sein
mufRte, die ReaktionFe203+ 3CO = 2Fe-f 3C02durch-
zufiihren, und rechnet aus, dall unter dieser Voraussetzung
300 kg Kohlenstoff je t Roheisen (zu 93 % Fe gerechnet)
fur die Eisenreduktion geniigen miften. Wenn nun im
Hochofengas weniger als 300 kg Kohlenstoff in Form von
Kohlensdure nach Abzug der aus Kalkstein und Spat
ausgetriebenen Kohlensaure vorhanden sind, dann bedeutet
das einen Kohlenstoffverlust nach der Gleichung C02+ C
= 2CO. Diese Reaktion braucht in Wirklichkeit gar
nicht stattgefunden zuhaben, sie braucht nur gedacht wor-
den zu sein auf Grund der verlangten indirekten Reduk-
tion. Brown stellt Ueberlegungen dariber an, wo der
Kohlenstoff, der nicht vor der Form verbrannt wird,
im Hochofen bleibt, und findet funf Mdglichkeiten.
1

und Schwefel benutzt werden, und dadurch kann ein

Betrag von etwa 22,3 kg Kohlenstoff je t Roheisen
verbraucht werden

vertrauern, w

2. Er kann sich ien'1 Roheisen losen, was einen Kohlen-
stoffverlust von rd. 40;2"'ky bedeutst.

Abbildung 4. Gaszusammensetzung Im Hochofengestell.
(Durchschnitt von 10 amerikanischen Oefen.)
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Zahlentafel 1.

1 2 3 6 8

1 (2-3) (4-5) (6-7)
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kg kg kg 2@ 5°© €%
1 1110 925 758 167 625 1045 56,7 478
2 1165 1005 846 159 625 965 629 336
3 980 853 731 122 625 595 535 6,0
4 766 667 543 124 625 61,5 486 12,9
5 760 664 513 151 625 885 393 492
6 746 662 536 126 625 635 419 21,6
7 706 632 494 138 625 755 441 314
8 81 735 500 145 625 825  39.2 433
9 5 729 605 124 625 615 441 17,4
10 874 743 613 130 625 675 384 29.1
11 924 788 6«2 106 625 435 641 20,6
12 911 779 628 151 625 885 46,7 41,8
13 761 671 515 156 625 935 357 57,8
14 893 794 700 94 625 315 441 12,6
15 931 795 654 141 625 785 60,1 18,4
16 767 677 528 149 625 865 388 477
17 871 768 600 168 625 1055 361 69,4
18 779 726 578 148 625 855 339 51,6
19 1092 934 810 124 625 615 615 0.0
20 91 819 652 167 625 1045 410 63,5
21 990 839 664 175 625 1125  37.0 755
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Abbildung 5. Versuchsrost des Bureau ot Mines.

3. Er kann dazu verbraucht werden, die letzten Reste des
wiinschenswerterweise schon zu 98 bis 99 % reduzierten
Eisenerzes zu reduzieren.

4. Er kann zur Wasserzersetzung Verwendung finden,
vor allem zur Zersetzung der Luftfeuchtigkeit. Bei
einer Untersuchung machte der so verbrauchte Kohlen-
stoff 29,9 kg/t Roheisen aus. <0,

5. Der Kohlenstoff kann als Ldsungsverlust verbrauch
werden, d. h. Kohlenstoff von Karbonaten kann ent-
weichen, und schlieRlich kann Kohlenstoff auf Grund
der schadlichen Reaktion C02 + C = 2 CO schlecht
genutzt verlorengehen.

Brown berechnet auf Grund einer Kohlenstoffbilanz
den gesamten Kohlenstoff je t Roheisen und unter der
Annahme, daR vor den Formen nur Kohlenoxyd ent-
steht, die vor den Formen verbrannte Kohlenstoffmenge.
Bedeutet f die Luftfeuchtigkeit in g/m3 Luft, so ist
(0,5291 + 0,0059f) e N2 A ,u
—QQ . co -f. CH---- ' verSaster Kohlenstoff m kg/t
Roheisen die vor den Formen verbrannte Kohlenstoff-
menge. Da der Gesamtkohlenstoffverbrauch des Hoch-
ofens durch die Wagung bekannt ist, ergibt sich aus dem

10 11

(10-9) (9-10)

Kohlenstoffverbrauch in kg je t Roheisen

Kohlenstoffverbrauch und -verbleib in kg je t Roheisen.
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Unterschied diejenigeKohlen-
stoffmenge, die nicht vor
den Formen verbrannt ist,
und diese muf3 aus den finf
oben genannten Posten be-

als Kohlensaure stehen. Zahlentafel 1 zeigt,
_ aus welchen Posten sich
: 2 - der Kohlenstoffverbrauch im
9 2 ] £ g Hochofen  zusammensetzt.
a g o R Dabei ist der Kohlenstoffver-
8 g brauch fir die Reduktion von
Silizium, Mangan, Phosphor
3250 300 25 und Schwefel sowie derjenige
%;;:g ggg _ %g:g fur den  Kohlenstoffgehalt
2735 300 27,5 des Roheisens konstant mit
2238 ggg — 23‘8 62,5 kg/t Roheisen eingesetzt.
2460 300 _ 540 Mansieht,daR derkohlenstoff-
244,0 300 56,0 verbrauch vor den Formen
g‘z‘ég ggg — ggg sehr stark schwankt, und
2750 300 _ 250 zwar von 493 kg bis 845 kg,
2615 300 38,5 und dall der Kohlenstoffver-
g%ivg ggg — Zg:g brauch auch fur den dbrigen
2965 300 _ 35 Teil des Hochofens durchaus
2555 300 __ 445 nicht gleichbleibt. Hierfur
g‘z‘gé ggg %‘2 finden sich Werte von 93,2
3102 300 102 . bis 174 kg; dabei spielt der
254,5 300 __ 455 sogenannte ,,Lésungsverlust”,
2643 300 35,7 der nutzlos, also fur direkte
Reduktion und durch
Karbonatzersetzung vergaste
730
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Abbildung 6.

(Versuchsrost des Bureau of Mines.)
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Gaszusammensetzung bei Koksverbrennung
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Kohlenstoff, eine wechselnde Rolle und verlangt von

0 bis 82,5 kg Kohlenstoff.

In der vorliegenden Ausrechnung kann, wie Brown
selbst angibt, eine Reihe von Fehlem stecken:

1. kann die angegebene Koksmenge den Koksgrus mit
enthalten, der manchmal abgesiebt wird und infolge-
dessen nicht in den Hochofen kommt;

2. ist der Kohlenstoff nicht beriicksichtigt, der m I'orm
von Gichtstaub fortfliegt und der 4,5 bis 54 kg je t
Roheisen betragen kann;

3. ist die Analyse des eingesetzten Kokses nicht immer
einwandfrei, da sie fur Trockenkoks angegeben wird,
wodurch wiederum ein Irrtum in der KohlenstoR-
rechnung von 4,5 bis 5,4kg/t Roheisen entstehen kann;

4. die zugrunde gelegten Gasanalysen kdnnen JbeMer
enthalten, wenn sie (ber nicht gesdttigtem Wasser
entnommen sind. 0,5 % Fehlmessung bei den kohlen-
stoffhaltigen Gasen (Kohlenséure oder Kohlenoxyd)
bedeuten einen Fehler in der Kohlenstoffrechnung von

5. die wfndfeuchtigkeit wurde einheitlich mit 6,9 g/m3
angenommen; wenn sie nun 9,2 g betragen haben sollte,
wirde die Rechnung wieder 4,5 kg Kohlenstoff als
Fehler enthalten.

Es ergibt sich folgende Fehlerzusammenstellung:
1. Kohlenstoff (als Koksgrus) = rd. 4,5 kg/t Roheisen
2. Kohlenstoff im Gichtstaub

rd. 0,6 % .coveevveine e, ¢ o = 54 »
3. Kohlenstoff im Koks infolge

Feuchtigkeit (3 — 54 »
4. Gasanalyse (0,5 % bei Koh-

1ensaure) i 134 ,, "
5. Windfeuchtigkeit (+2,3 g) = 45 »

Die Brownschen Rechnungen sind sehr lehrreich,
fir die Anwendung in der Praxis missen sie jedoch durch
weitere Versuche verbessert werden, wie es neuerdings
durch das Bureau of Mines an seinem Versuchshochofen
und an anderen untersuchten Oefen mit an verschiedenen
Stellen des Schachtes und der Rast entnommenen Gas-
analysen geschieht. ATATIQ-

Beitrage zur Eisenhittenchemie.
(Juli bis September 1925.)
1. Allgemeines.

Ueber die Bisulfatschmelze bemerkt Wm. B.
Byers *), daB es zweckméRig ist, die fertige Schmelze, die
hauptsdchlich Eisenoxyde, Titan, Aluminium und unge-
loste Kieselsdure enthdlt, unmittelbar auf eine Kkalte,
saubere, polierte Aluminiumplatte zu giefen. Die Schmelze
lauft zu einer dinnen Schicht aus, kihlt sehr schnell
ab und ist sehr leicht von der Platte abzuheben und zu
16sen, wodurch sehr viel Zeit erspart wird. Auf der Platte
verbleibende Spuren der Schmelze sind leicht abzuldsen.
Die Aluminiumplatte wird nicht angegriffen; auBerdem
schadete es nichts, wenn ein Angriff stattfande, da Alu-
minium gewdhnlich durch Unterschiedsrechnung und
nicht unmittelbar bestimmt wird.

2. Apparate und Einrichtungen.

Oberflachenentglasung bei Laboratoriums-
geraten aus Quarz entsteht nach F. C. Vilbrandt2)
haufig durch die Ablagerung von Schlackenteilchen auf
die Oberflache. Entfernt werden kdnnen entglaste Stellen
durch Abwaschen mit FluRsdure, wodurch die Haltbarkeit
der Quarzgerédte bedeutend erhdht wird.

Im Eisenhittenlaboratorium werden Eisenoxydul-
bestimmungen in groBerer Anzahl ausgefihrt. Zum
Fernhalten von Luftsauerstoff beim Ldsen wird meist
das Bunsen-Ventil benutzt; es hat den Nachteil, daB
beim Abkuhlen im Lésungskolben ein erheblicher Unter-
drick entsteht, der sehr haufig ein Platzen des Kolbens
zur Folge hat. Die Anwendung eines gebogenen Glas-
rohres im Sperrwasser oder das Durchleiten von Kohlen-

1) Chemist-Analyst 1925, S. 16; nach Chem. Zentral-
bl. 96 (1925) Bd. I, S. 2583.
2) Ind. Engg. Chem. 17 (1925) S. 835/7.
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saure erfordert den Aufbau von Apparaten, Brennern und
Stativen, die auf dem Arbeitstische zu viel Platz bean-
spruchen und eine dauernde Ueberwachung bendétigen.
Ein von Franz Meyerl) erdachter
Eisenoxyd ul-Bestimmungsappa-
rat soll diese Méangel beseitigen (vgl.
Abb. 1). In den Erlenmeyerkolben wird
das zu untersuchende Erz gebracht;
dazu gibt man einige Kubikzentimeter
gesattigter Natriumbikarbonat-Ldsung
und etwa 50 cm3 konzentrierte Salz-
sdure. Die entstehende Kohlensdure
verdrédngt den im Kolben noch vorhan-
denen Sauerstoff. Nun wird der Auf-
satz, der mit gesattigter Natriumbi-
karbonat-Losung gefillt ist, aufgesetzt.
Der beim Loésen und Erwdrmen ent-
stehende Ueberdruck wird durch das
Ventil ausgeglichen. Nach dem Auf-
l6sen des Erzes wird der Kolben in
kaltem Wasser gekihlt. Infolge des
entstehenden Unterdruckes schlieBt sich
das Ventil und saugt durch das Heber-
rohr Natriumbikarbonat - Lésung an.
Sobald der erste Tropfen dieser Lésung
in den Kolben gelangt, in dem noch
Uberschiissige Salzs&ure vorhanden ist,
erfolgt eine neue Kohlensdure-Entwick-
lung, die den Unterdriick wieder auf-
hebt. Dieser Vorgang wiederholt sich
bis zur volligen Abkiihlung. Die Probe wird weiter wie
Ublich verarbeitet.

A.E. Beet*) beschreibt einen erprobten Apparat
zur Bestimmung der flichtigen Bestandteile in
der Kohle. Der Apparat besteht aus einem 153 X 65 X
29 mm grofen Gestell aus Silikamasse mit 8 Léchern zum
Einsetzen von Tiegeln. Letztere, ebenfalls aus Silika-
masse hergestellt, sind mit je 3Warzen versehen, mit denen
sie in dem 27 mm groBen Ausschnitt in gleicher Héhe
gehalten werden. Das Ganze, Gestell mit Tiegeln, wird in
eine gas- oder elektrisch geheizte Muffel eingestellt und
innerhalb 7 min auf 900° erhitzt. Die Einwage betragt
1g. Der Apparatsoll eine schnelle und genormte Arbeits-
weise zur Bestimmung der flichtigen Bestandteile in
Kohlen gewahrleisten. Angestellte Parallelversuche mit
Platin- und Silikatiegeln ergaben nur geringfiigige Unter-
schiede.

M. Padoa und B. Foresti3) geben weitere mit
der Mikro-Verbrennungsbhombe ausgefihrte Be-
stimmungen bekannt. Der Apparat besteht bekanntlich
aus einer gewdhnlichen, nur in ihren Abmessungen ver-
ringerten Verbrennungsbombe; der &uBere Durchmesser
betragt ungefahr 23 mm, der Inhalt ungeféahr )0 cml Diese
Abmessungen gestatten es, die Verbrennungswérmen
durch Anwendung eines Bunsenschen Eiskalor.meterj zu
bestimmen. Die vorliegenden Angaben bcs'dtigen von
neuem, daB die mit der Mikro-Verbrennungsbombe aus-
geflihrten Messungen den genauesten bisher bekannt-
gegebenen Bestimmungen nachstehen, daB aber bei der
genannten Bombe fiir die tblichen Bestimmungen 100mal
und fir genaue Bestimmungen 20- bis 30mal weniger
Substanz als bei den Ublichen Bomben geniigt. Auch
braucht die Bombe viel weniger Substanz als die Mikro-
bombe von Roth.

Um ein Zuruckschlagen oder Erldschen der Flamme
bei Abnahme des Gasdruckes oder bei Unterbrechung
der Wasserzufiihrung zu verhindern, baute C. J. Ooster-
holt4) eine Sicherung fir das registrierende
Kalorimeter nach Junkers in Formeines Schwimmers
ein; letzterer besteht aus einer Glasglocke mit hohem
umgeschlagenen Rande, die bei Stérungen untersinkt und
die Gaszufiihrung unterbricht.

Abbildung 1.
Eisenoxydul-
Bestimmungs-
apparat nach
F. Meyer.

1) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 622.

2) Fuel 4 (1925) S. 382.

3) Ber. D. Chem. Ges. 58 (1925) S. 1339/42.

4) Het Gas 45 (1925) S. 42/7; nach Chem. Zentralbl.
96 (1925) Bd.. I, S. 1510.
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A H. W. Atenl) beschreibt die Selbstanfertigung
elektrischer Heizapparate fir Laboratorien”?
z. B. von Heizplatten, Wasserbédern, Tiegel6fen, Muffel-
ofen, Trockenschréanken, Destillierkesseln, Schweil3vor-
richtungen u. a. m. Als Heizdraht eignet sich am besten
Draht aus Nickelchrom, mit dem Temperaturen bis zu
1150° erreicht werden, fir hdéhere Temperaturen Platin-
oder Wolfram- und Molybdéndraht bei LuftabschluB.
Die beste feuerfeste Masse wird aus Alundumzement (Ton-
erde) hergestellt.

Jagques Meyer2) weist darauf hin, dal die zur
qualitativen Unterscheidung von Kalium und Natrium
mittels Beobachtung der Flammenfarbung verwendeten
Kobaltgléser ihrem Zwecke insofern nicht gerecht werden,
als sie in dinner Schicht neben dem Kalium-Licht auch
noch Natrium-Licht hindurchlassen, in dicker Schicht
fur beide Spektralgebiete aber ziemlich undurchléssig sind.
Als leistungsfahigen Ersatz der Kobaltglaser
empfiehlt Meyer mit Kristallviolett angefarbte Gelatine-
filter, die die Spektralgebiete der Kalium- und Natrium-
Flamme bedeutend scharfer trennen, als dies mit dem
Kobaltglas gelingt; Meyer gibt- eine Vorschrift zur Her-
stellung solcher Filter (100 cm3Wasser, 3g reinstes Kristall-
violett, 8 Tropfen Essigsaure, 1,5 g kristall. Kupfersulfat)
und zu ihrem Auftragen auf Glasplatten.

Stahl, Erze, Schlacken, Zuschléage,
feuerfeste Stoffe u. a. m.

Die bei der Kohlenstoffbestimmung in Stahl
und Eisen durch Verbrennen mit Sauerstoff
als Oxydationsprodukte entstehenden Eisenoxyde waren
Gegenstand einer Untersuchung vonDeifundLeysath?3).
Diese Eisenoxyde sollen nach Untersuchungen von Kropf4)
aus nahezu reinem Eisenoxydoxydul bestehen, wéhrend
sie nach friiheren Untersuchungen von DeifR 6) dem Eisen-
oxyd entsprechen. Die Versuche wurden an reinen Stahl-
proben mit 0,08 % Cund 1,03 % C bei verschieden rascher
Verbrennung ausgefiihrt. Der EinfluB der Geschwindig-
keit der Temperatursteigerung auf die Zusammensetzung
der Oxyde war deutlich erkennbar, und zwar entstand
ein um so oxydreicheres Gemisch, je langsamer die Ver-
brennung verlief, und ein um so oxydulreicheres, je rascher
sie bewerkstelligt wurde. Die Angaben von Kropf treffen
demnach fir rasch verbranntes und die von Deil3 fur
sehr langsam verbranntes Eisen zu. In allen Féllen, auch
wenn im Verbrennungsriickstande noch erhebliche Mengen
metallischen Eisens verblieben waren, verbrannte der
Kohlenstoff vollstandig.

Vergleichende Untersuchungen von A. Mell 8) uber
die Bestimmung von Phosphor in Stahl und
GuBeisen ergaben, daB das abgednderte Verfahren von
Finkener einwandfreie Ergebnisse liefert, wahrend die
Werte nach dem volumetrischen Verfahren in der Regel
etwas zu hoch ausfallen.

Das a-Furildioxim ist nach Byron A. Soule’)
als Reagens fiur die Erkennung und Bestimmung
von Nickel brauchbar und 148t noch 1 Teil Nickel in
6000 000 Teilen Losung erkennen. Zum qualitativen
Nachweis von Nickel setzt man der zu untersuchenden,
schwach-ammoniakalisch gemachten Losung einige Tropfen
waésseriger Dioximlésung zu. Mit Silber, Kupfer, Mangan
und Zink entstehen weder Farbungen noch Féllungen,
mit Kobalt entsteht Dunkelfarbung; dreiwertiges Eisen,
Chrom und Aluminium geben bei Gegenwart von Zitrat
oder Tartrat keine Reaktion. Das einzig storend wirkende

3. Roheisen,

*) Chem. Weekblad 22 (1925) S. 174/82; nach Chem-
Zentral«. 96 (1925) S. 2454.

2 Helv. chim. Acta 8, S. 146/8; nach Chem. Zen-
tralbl. 96 (.925) S.2454.

3) Mitt. Materialpraf. 42 (1924) S. 38/9.

4) Z. angew. Chem. 36 (1923) S. 195.

5) Bauer und Deill: Probenahme und Analyse von
Eisen und Stahl i1922) S. 137.

e) Giorn. di Chim. ind. ed appl. 7 (1925) S. 247/53;
nach Chem. Zentralbl. 96 (1925) Bd. 2, S. 842.
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Element ist zweiwertiges Eisen, das ebenfalls einen Nieder-
schlag mit a-Furildioxim gibt. Die Zusammensetzung
des Nickel-a -Furildioxims ist C2H,406N4Ni; der
Nickelgehalt betrdgt 11,81 %. In der quantitativen
Analyse kann dieser Niederschlag unmittelbar zur Wagung
gebracht werden, oder er kann geldst und in der Ldsung
Nickel durch Elektrolyse oder durch Zyanidtitration
bestimmt werden.

Ein Verfahren von Chas. H. Cramerl) zur Be-
stimmung von Chrom in Stahl dient fir Chrom-
nickel- und Chrommolybdénstahle mit weniger als 2 % Cr.
Bei in Schwefelséure I6slichen Proben ist eine Bestimmung
in 10 min auszufiuhren. Man lést 1 g der Probe in 50 cm3
Schwefelsdure (1:5) und oxydiert mit 5 cm3 Salpeter-
sdure (1,20). Dann gibt man 20 cm3einer 20prozentigen
Lésung von Ammoniumphosphat zu, verdinnt mit
heiBem Wasser auf 150 cm3 und fligt tropfenweise 5pro-
zentige Kaliumpermanganatlésung zu, bis nach 2 min
langem Kochen ein geringer Ueberschu davon verbleibt.
Dann versetzt man mit 5 cm3 Salzsaure (1 : 1), kocht
3 min, wobei die Permanganatfarbe verschwindet. Hat
man nur einen ganz geringen Ueberschuf an Kalium-
permanganat verwendet, so féllt kein Mangan aus. Man
verdunnt mit kaltem Wasser auf 500 cm3und titriert mit
Ferrosulfat und Kaliumpermanganat.

A. W. Hothersall 2) hat das Bestimmungsver-
fahren von Vanadin durch Reduktion mit
W asserstoffsuperoxyd und Titration mit Kalinm-
permanganatnachCainundHostetter 3),nachgeprift;
als Ergebnis seiner Untersuchungen, die im einzelnen be-
sprochen werden, wird folgende Arbeitsweise empfohlen.
Man 16st eine geeignete Menge der Probe mit Sé&uren
oder durch Schmelzen mit Kaliumbisulfat und filtriert.
Dann gibt man 10 cm3 konzentrierte Schwefelsdure zu,
bei grofen Mengen loslicher Stoffe 20 cm3 und erwarmt
bis zum Auftreten von Dampfen. Nach dem Abkihlen
fligt man zur Zersetzung organischer Stoffe etwas ge-
pulvertes Kaliumpermanganat hinzu, erwédrmt und l&Rt
wieder abkihlen; dann gibt man tropfenweise 3prozentiges
oder stdrkeres, von organischen Stoffen freies Wasser-
stoffsuperoxyd zu, bis alles Kaliumpermanganat zersetzt
ist. Die ganz klare Ldsung erhitzt man wieder, bis sich
Déampfe entwickeln, und 148t abkihlen. Haben sich
keine Salze ausgeschieden, so setzt man tropfenweise
1 cm3 Wasserstoffsuperoxydldsung unter Umschitteln
der Flussigkeit zu. Das Ubeischussige Wasserstoffsuper-
oxyd wird sehr schnell katalytisch durch die Vanadyl-
sulfatldsung zersetzt. Es ist ratsam, die Flussigkeit noch
10 bis 15 min stehen zu lassen, dann auf 300 cm3 zu ver-
diinnen, auf 70 0zu erhitzen und mit Kaliumpermanganat
zu titrieren. Haben sich beim Eindampfen jedoch Salze
abgeschieden, so verdiinnt man mit Wasser, aber nicht
mit mehr, als dem zweifachen Raumteil der vorhandenen
konzentrierten Schwefelsdure entspricht, und erwéarmt
bis zur vollstdndigen Losung. Nach dem Abkihlen gibt
man 5 cm3 Wasserstoffsuperoxydlésung und etwa 0,1 g
Bromkalium in Kristallform zu und 148t 24 st stehen.
Man erwéarmt dann bis zum Auftreten von Dampfen, um
Brom und Bromwasserstoff zu vertreiben, l1aRt abkihlen,
verdinnt mit wenig Wasser, erwdrmt, um ausgeschiedene
Salze zu l6sen, verdinnt auf 350 cm3oder, wenn viel Eisen
zugegen ist, auf 700 cm3 erwarmt auf 70° und titriert mit
Kaliumpermanganat. Die Reduktion des Vanadins in
schwefelsaurer Ldsung durch  Wasserstoffsuperoxyd
scheint nach folgender Gleichung zu erfolgen:

4 HVOj + 4 H2S04 = 2V202(S042+ 6H20 + 302
Die Reduktion erfolgt bei Losung in konzentrierter
Schwefelséure sofort und vollstandig, wenn Wasserstoff-
superoxyd nicht im UeberschuB vorhanden ist. In ver-
dinnter Schwefelsdurelésung geht die Reaktion lang-
samer vor sich und kann auch nicht durch Erhitzen be-
schleunigt werden. Die Vollstandigkeit der Reduktion

1) Chemist-Analyst 1925, S. 16/7; nach Chem. Zentral-
bl. 96 (1925) Bd. I, S. 2584/5.
2) J. Soc. Ch-m. Ind. 43 (1924) S. 270/2; nach Chem.

7 J. Am. Chem. Soc. 47 (1925) S. 981/8; nach ChemZentralbl. 96 (1925) Bd. II, S. 223/4.

Zentralbl. 96 (1925) Bd. 11, S. 222.
XI111,5

3) J. Am. Chem. Soc. 43 (1925) S. 2552.
58
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héngt von der Temperatur, der Konzentration der Schwefel-
sdure und der Zeit ab; sie ist in weitem MaRe unabhéngig
von der Konzentration des Wasserstoffsuperoxyds. as
Verfahren eignet sich fur viele Stoffe, wie Erze, erro
vanadin und Vanadinverbindungen aller Art.

0. Rothe und A. P. Sobrinho1) weisen aut
Vorteile einer Titration von zweiwertigem Eisen
mittels Chromat statt Permargmat hin. Sie haben
das Verfahren von Knop ein wenig abgeandert, titrieren,
bis der Indikator, Diphenylamin, einen aschgrauen bis
grinen Ton zeigt, und ziehen 0,05 cm3von der verbrauchten
0,I-n.-Kaliumbichromatlésung ab. Etwas  Salzsaure
muf vorhanden sein, um den Endpunkt deutlich erscheinen
zu lassen. Zink, Mangan, Kobalt und Nickel stéren nicht,
dreiwertiges Eisen bei Zusatz von Phosphorsdurc wenig,
hingegen missen Kupfer, Arsen, Antimon vorher entfernt
werden. Kleine Mengen von Kupfer stéren wenig, wenn
Salzsdure fehlt. Kolloidale Kieselsdure braucht nicht
entfernt zu werden.

Die Reduktion des Eisens zur Titration mit
Kaliumpermanganat oder Kaliumbichromat
erfolgt nach A. W. Beshgetoor 2) sehr leicht und sicher
in schwefelsaurer Lésung mit einem Streifen Magnesium,
den man nach Beendigung der Reduktion, erkennbar durch
Tupfelreaktion mit Thiozyanat, aus der Ldsung heraus-
nimmt. Eine Reduktion zu Metall wird durch Kihlung
der Lesung und Vermeidung eines bedeutenden Ueber-
schusses an Séure vermieden.

Hack 13) hat ein Verfahren ausgearbeitet
unmittelbaren Bestimmung des dreiwertigen
Eisens in s&ureunldslichen Silikaten, und zwar
durch AufschlieBung mit riugsaure-Schwefelsdure und
Titration mit Titantrichlorid, wobei die FluBsaure durch
Borsdurezusatz unschéadlich gemacht wird. Bei Auf-
bewahrung in Kohlensaureatmosphére zeigt der Titer
der Titantrichloridlésung sehr gute Haltbarkeit. Beson-
dere Vorzige des Titantrichloridverfahrens zur unmittel-
baren Ferrieisenbestimmung gegeniber dem Perman-
ganatverfahren bestehen in der Bestimmbarkeit geringer
Ferrieisengehalte neben viel Ferroeisen, z. B. in Ferro-
salzen und vielen anderen ldslichen Stoffen, wobei groRe
Proben eingewogen und sehr scharfe Ergebnisse erhalten
werden kénnen. Ein weiterer Vorteil des Titantrichlorid-
verfahrens liegt darin, dal man durch die allméhliche
Abnahme der Farbung wahrend des Titrierens das Heran-
nahen des Endpunktes deutlich verfolgen und ein Ueber-
titrieren somit leicht vermeiden kann. Der einzige Nach-
teil dieses Verfahrens besteht darin, daB die Herstellung
und Aufbewahrung der Titerlosung etwas umsténdlich
ist, weshalb das Verfahren nur empfohlen werden kann,
wenn viele oder gleichmaBig fortlaufende Bestimmungen
zu machen sind. Starke Verdlnnung ist bei der Titration
des Ferrieisens mittels Titanchlorids zu vermeiden. Beim
AufschlieBsn der Silikate mit FluBs&ure - Schwefelsdure
entsteht infolge Oxydation durch den nicht vollstandig
fernzuhaltenden Luftsauerstoff ein kleiner Fehler, der
ziemlich konstant ist und durch abgeédnderte Versuchs-
bedingungen nicht verhindert werden konnte. Soweit
auf Grund der bisherigen Versuche festgestellt wurde, ist
zu vermuten, daR die Oxydation im Tiegel wéhrend des Er-
hitzens erfolgt, jedoch bleibt es fraglich, ob durch den at-
mosphérischen Sauerstoff oder durch einen Luftgehalt der
zugesetzten FluBséure. MitVorteil anwendbar ist die Titra-
tion des Ferrieisens mit Titantrichlorid auch bei der Bestim-
mung der Wertigkeitsstufen des Eisens in solchen Stoffen,
die séureldslich sind, ohne FluRsdure zu bendtigen, aber
auch organische Stoffe enthalten, z. B. in bitumindser oder
kohliger Substanz mancher Karbonatgesteine, bei denen
eine anndhernd richtige Titration des Ferroeisens mit
Permanganat nicht méglich ist. In solchen Fallen ist das
Titanverfahren (Uberlegen, gleichviel welches Mengen-
verhéltnis zwischen zwei- und dreiwertigem Eisen vor-

o Brasil Technico 2 (1925) S. 79/90; nach Chem.

Zentralbl. 96 (1925) Bd. II, S. 842.

2 Chemist-Analyst 1925, S. 21/2; nach Chem. Zentral-

bl. 96 (1925) Bd. II, S. 673.
8) Z. anal. Chem. 66 (1925) S. 401/30.
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handen ist, weil sich das Eisenoxydul aus dem Unterschied
des Gesamteistns und des unmittelbar bestimmten Ferri-
eisens berechnen laBt. Vorbedingung ist freilich stets, daB
keine anderen, durch Titanchlorid in der Kélte reduzier-
baren Beimengungen vorhanden sind.
Die Abscheidung des Mangans bei der Ana-
von Kalkstein und &hnlichen Stoffen
nimmt A. W. Epperson L) in dem Filtrat der Kieselsaure
durch Féllung mit Ammoniumpersulfat in neutraler
Losung vor. Im Filtrat werden Kalzium und Magnesium
wie Ublich bestimmt.

Bach 2) verdffentlicht Untersuchungsergebnisse, die
zeigen, dall das Oxalatverfahren zur Trennung kleiner
Mengen Kalzium von groBen Mengen Magne-
sium bei richtiger Ausfiihrung durchaus brauchbar ist.
Nach der bisher beschriebenen Ausfuhrung des Oxalat-
verfahrens erhdlt man allerdings auf Grund der Beob-
achtungen Bachs falsche Ergebnisse. Nach im Schrifttum
gemachten Angaben trennt man n&mlich Kalzium vom
Magnesium bei ,,Gegenwart® von Chlorammonium durch
Versetzen der Ldsung mit oxalsaurem Ammonium ,im
Ueberschuf*. Untersuchungen an bekannten Ldsungen
ergaben, dall die Mehrbetrége bei den Kalziumbestimmun-
gen aus gefalltem Magnesiumoxalat stammen, das als
Magnesiumoxyd zur Wagung gelangte. Nach den Ver-
suchen von Bach kann man das Mitausfallen von Magne-
siumoxalat zuverldssig verhindern, wenn man nicht
weniger als 90 Gewichtsteile Ammoniumoxalat auf 1 Ge-

supichtsteil Magnesium bei Gegenwart von Ammonium-

chlorid zusetzt. VergroBert man nun den Ueberschuf’ so,
dal auBer dem zur Ausfallung des Kalkes erforderlichen
Ammoniumoxalat noch je 100 mg kristallisiertes Salz auf
je 1mg Magnesium verwendet werden, soerhalt mangenaue
Werte.

4. Metalle und Metallegierungen.

Die titrimetrisehe Bestimmung des Kupfers
mit Jodkalium verdient vor allen anderen Verfahren
entschieden den Vorzug, hat aber den Nachteil, daB sie
nur unter Einhaltung ganz bestimmter Bedingungen zu-
verlassige Ergebnisse liefert. Diese Bedingungen sind
aber nicht fir alle praktisch vorkommenden Kon-
zentrationen genau festgelegt, da es an einer genauen
Kenntnis der in Betracht kommenden Reaktion fehlt.
Nach F. A. Gooch und F. A. Heath3) verlauft die
Reaktion Cu S04 + 2 KJ nicht zu Ende, wenn nicht ein
UeberschuB von Jodkalium zugegen ist, der mit steigender
Flussigkeitsmenge gesteigert werden muf3. Die Abhéangig-
keit des notwendigen Jodkaliums von der Flussigkeits-
menge ist aber aus den Versuchen nicht zu ersehen.
L. M oser4) fand, da® mit steigender Verdiinnung die ge-
fundenen Jodmengen geringer werden:

M. Herschkowitsch 6) hat sich nun die Aufgabe
gestellt, die Reaktion Cu S04 + 2 K J naher zu unter-
suchen, um eine Grundlage fiir die titrimetrisehe Be-
stimmung des Kupfers zu schaffen. Zu diesem Zweck hat
er eine Anzahl Kupfertitrationen planmaBig so durch-
gefuhrt, daR er einmal die Gewichtsmengen des Kupfers
wie des Jodkaliums unverdndert gelassen, dagegen die
Flussigkeitsmenge stufenweise gedndert hat; in einer
zweiten Reihe hat er die Kupfermengen und die Mussig-
keitsmengen konstant gehalten, dagegen die zugesetzte
Jodkaliummenge stufenweise geédndert. In beiden Ver-
suchsreihen wurde jedesmal das Kupferjodir auf einem
Glasfilter gesammelt, getrocknet und gewogen und das
Filtrat mit 0,l-n,-Thiosulfat titriert. Das Jodkalium
wurde stets in festem Zustande zugesetzt, das Kupfer aber
als Kupfersulfat verwendet. Aus den erhaltenen Ergeb-
nissen und den gemachten Beobachtungen wird gefolgert,
dal die Reaktion CuS04 -~ KJ in dem Sinne verlauft,
daR sich zuerst Kupferjodid bildet; die Reaktion ist
umkehrbar: Cu S04 + 2 KJ A~ CuJ2 + K2S04 Es
konnte bestatigt werden, daR das Kupfer mit Jod auRer

') Ind. Engg. Chem. 17 (1925) S. 744/5.
2) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 514.

3) Z. anorg. Chem. 55 (1907) S. 119/29.
4) Z. anal. Chem. 43 (1904) S. 597/616.
6) Z. anorg. Chem. 146 (1925) S. 132/40.
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Kupferjodid und Kupferjodir noch Polyjodide bildet.
Sowohl das Jodid als auch die Polyjodide des Kupfers geben
mit Jodkalium Kupferjodir und Kaliumpolyjodid. Zur
titrimetrischen Bestimmung des Kupfers sind fur alle
Konzentrationen bis zu 0,5 % 3 g Jodkalium auf 100 cm3
L&sung anzuwenden.

Die gewichtsanalytische Bestimmung des Zinks als
Sulfid ist mit manchen Nachteilen verknipft. Fallt man
das Schwefelzink aus neutraler oder essigsaurer Ldsung
aus, so erhalt man es in schleimiger, schwer filtrierbarer
Form; fallt man es aus schwach schwefelsaurer L6sung,
so ist der Niederschlag zwar dicht und gut filtrierbar, aber
die Féllung ist dann nicht vollstdandig. Die sonst lblichen
Verfahren zur gewichtsanalytischen Bestimmung des
Zinks, die Fallung als basisches Karbonat und als Ammo-
niumzinkphosphat, sind bequem, aber in ihrer Anwend-
barkeit beschrankt. W. M arckwald und H. Gebhardtl)
berichten Uber ein brauchbares Verfahren fur die ge-
wichtsanalytische Bestimmung des  Zinks
mittels Zyanamid. Hierbei setzt man zu der nahezu
neutralen Zinksalzlésung fur je 0,1 g Zink etwa 1 bis 2 g
Ammoniumsalz (am besten Ammoniumazetat), dann
soviel stark verdinntes Ammoniak, bis das entstandene
Zinkhydroxyd sich wieder auflést und die Lésung schwach
alkalisch reagiert; ein unndtiger Ueberschufl an Ammoniak
ist zu vermeiden. Die Ldsung ist auf 100 bis 700 cm3 zu
verdiinnen. Nun fallt man mit Zyanamidlésung in reich-
lichem Ueberschuf® und digeriert zum schnelleren Absetzen
des feinen Niederschlages einige Zeit auf dem Dampfbade.
Dann wird derNiedersehlag durch ein Barytfilter filtriert,
mit ganz schwach ammoniakalischem Wasser ausge-
waschen, getrocknet und gegliht. Der Glihriickstand ist
reines Zinkoxyd. Das Verfahren ist auch bei Trennungen
anwendbar, z. B. bei der Analyse des Mcssings, bei der
Kupfer und Blei vor dem Zink aus der Lésung abgeschieden
werden. Bei der Abscheidung des Zinks aus nickelhaltigen
Losungen gibt man fir je 0,1 g Nickcl -f Zink 0,5 bis 1 g
Ammoniumrhodanid oder Ammoniumazetat zu der auf
100 bis 150 cm3 verdinnten Ld&sung, setzt einen Ueber-
schuB aus Zyanamidlésung zu und versetzt tropfenweise
mit verdiinnter Ammoniakldsung, bis die Flissigkeit rotes
Lackmuspapier blaut. Ein groRerer Ueberschuf von
Ammoniak ist zu vermeiden. Die L&sung muf} noch grin,
nicht blau gefarbt sein. Hat man zu viel Ammoniak
zugefiigt, so 16st man den entstandenen Niederschlag in
Essigsdure auf und fallt ihn nochmals mit Ammoniak.
Das Zinkzyanamid fallt rein weifl aus und wird wie oben
weiterbehandelt. Aus dem Filtrat kann das Nickel mit
Dimethylglyoxim gefdllt werden. Bei Trennungen von
Zink und Magnesium wird das Zink aus der L6sung nach
Zusatz von Ammoniumchlorid und Ammoniak mittels
Zyanamids geféllt und in dem Filtrat das Magnesium als
Ammoniummagnesiumphosphat abgeschieden.

Oskar von GroBmann 2)gibteinevolumetrische
Bestimmung des Nickels in Nickellegierungen
an, die auf der Titration mit Zyankalium beruht. Es
wird z. B. 1 g einer Neusilberlegierung in Salpeterséure
geldst, die Loésung verdinnt und das Kupfer durch Elek-
trolyse abgeschieden. Von der ubrigbleibenden Ld&sung
wird dann ein Teil zur Titration benutzt, mit 5cm3Ammo-
niumtartratlésung (500 cm3 Lésung enthalten 25 g Wein-
sdure und 100 cm3 Ammoniak 0,96) und 20 bis 30 cm3
Ammoniak versetzt. Dann a8t man die Zyankalium-Titer-
l6sung zuflieBen, bis die grine Farbe der Nickellésung
Uber gelb in farblos Ubergeht, setzt dann 10 cm3 15prozen-
tige Natronlauge und als Indikator eine Natriumsulfid-
I6sung zu, wodurch die Flussigkeit rot gefarbt wird, und
titriert bis zum Farbenumschlag in gelb weiter. Die
Zyankalium-Titerldsung enthdlt 5 g Zyankalium im Liter
und wird gegen Elektrolytnickcl eingestellt. Die anderen
Metalle der Legierung werden in folgender Weise bestimmt:
Zinn durch Gliuhen der beim Lo6sen der Legierung ab-
geschiedenen Metazinnsdure und Ueberfihrung in Zinn-
oxyd, Mangan in besonderer Einwage, Eisen kolorimetrisch,
Blei zugleich mit der Kupferelektrolyse als Bleisuperoxyd,

') Z.anorg. Chem. 147 (1925) S. 42/8.
2) Metall Erz 22 (1925) S. 157/9.
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Zink aus der Differenz oder unmittelbar als Zinksulfid aus
der entkupferten Losung nach Zusatz von Ameisensaure.
Zur Bestimmung des Nickels in Nickelstahlen muB das
Eisen vorher entfernt werden.

A. Schleicher und L. Toussaintl) berichten
Neues Uber die elektroanalytische Fallung des
Antimons. Das Antimon gehdrt zu denjenigen Metallen,
fur die bei aller Bedeutung”eine einwandfreie Féllung
bislang nicht erzielt worden ist. Das viel untersuchte
Sulfidverfahren fihrt bekanntlich stets zuUebergewichten,
weil sich das Metall nicht rein, sondern wahrscheinlich
teilweise als Sulfid oder Oxyd niederschlagt. Da man
nun bisher ein besseres Verfahren nicht kannte, so war
man bestrebt, jenes durch Ermittlung eines Korrektions-
faktors brauchbar zu machen, zumal seine Verwendbarkeit
zur Trennung des Antimons von Zinn unbestritten ist
und das Metall bei analytischen Arbeiten hdufig als Sulfid
oder Sulfantimonsalz vorhegt. Gleichwohl sind die Be-
mihungen, Antimon aus mineralsaurer Lésung zu féllen,
gerechtfertigt, da es auch in dieser Ldsung oft vorliegt
und darin zur Prifung auf die Vollstandigkeit der Féallung
mit Schwefelwasserstoff leicht nachweisbar ist. Nach
Nachprifung d&lterer Verfahren geben Schleicher und
Toussaint eine brauchbare Arbeitsweise an, bei der das
Metall grau und festhaftend und das Elektrat antimonfrei
ist. Sie gehen bei ihren Untersuchungen von Antimon-
ehlorir aus, das sie in 15 bis 20cm3 konz. Salzsaure l6sen;
dann geben sie 1 g Weinsdure und 1g Hydrazinsulfat zu,
verdinnen auf 100 bis 120 cm3 und erhitzen auf 60 °.
Im Laufe der Elektrolyse werden weitere 0,5 g Hydrazin-
sulfat zugesetzt. Es wird mit einer gleichbleibenden
Spannung von 0,6 V gearbeitet. Zur Verhinderung der
Schwammbildung durch kathodische Depolarisation wer-
den nach etwa 10 bis 15 min dem stets lebhaft be-
wegten Elektrolyten allméahlich und abwechselnd mit dem
Rest Hydrazinsulfat 0,2 g Ammoniumpersulfat zugesetzt,
das fir diesen Zweck von anderer Seite bereits mit Vorteil
verwendet wurde. Weitere Versuche lieBen die Entbehr-
lichkeit der Weinsdure erkennen, die in dem schon ver-
wickelt zusammengesetzten Elektrolyten fir den eigent-
lichen Reduktionsvorgang unniitz erschien; dasie anderseits
nicht storend wirkt, dagegen das Arbeiten mit den leicht
hydrolysierenden Antimonsalzen erleichtert, wird man
sie beibehalten konnen. Die nach diesem Verfahren
erhaltenen Ergebnisse n&hern sich den zu erwartenden
Werten; Schwankungen sind bei einer groBeren Anzahl
Proben auf die UngleichméRigkeit des Ausgangsstoffes
zurlickzufihren.

Fir die Bestimmung kleiner Magnesiummengen im
Aluminium wird im Staatlichen Materialpriifungsamt zu
Berlin-Dahlem seit Jahren die Alkalitiennung benutzt.
Die Aluminiumlésung wird in Uberschissiges Alkali
eingetragen und so das Aluminium vom unldslichen
Magnesiumoxyd getrennt. Schiurmann und Schob?2)
haben nun versucht, dieses Trennungsverfahren auch auf
die Bestimmung kleiner Mengen von Magnesium
in Kupfer-Z.ink-Legierungen anzuwenden, und zwar
in erster Linie fur die Trennung von Zink als dem einen
Legierungsbestandteil; denn die Entfernung des Kupfers
durch Elektrolyse bietet weiter keine Schwierigkeiten.
Die Trennung von Zink und Magnesium gestaltet sich
nicht ganz so einfach wie bei Aluminium und Magnesium,
da Zink je nach Konzentration und Temperatur der
Alkalilésung leicht unlésliche Alkalizinkate bildet, deren
Entstehung allerdings durch einen groRen UeberschuB
an Alkali vermieden werden kann. An synthetisch her-
gestellten Losungen lieferte das Verfahren genaue Ergeb-
nisse. Bei Kupfer-Zink-Legierungen werden 2 mal 30 g
eingewogen, in Salpetersdure geldst und mit Schwefel-
sdure eingedampft. Nach der elektrolytischen Abscheidung
des Kupfers und nach Entfernung eines etwa noch zuriick-
gebliebenen Restes Kupfer mit Schwefelwasserstoff wird
die Lésung filtriert und eingedampft. Nach dem Auf-
nehmen des Rickstandes mit Wasser erfolgt die Alkali-
trennung; die Losung wird bei gewohnlicher Temperatur

1) Chom.-Zg. 49 (1925) S. 645/6.
2) Chem..Zg. 49 (1925) S. 625/6.
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in eine konzentrierte Natronlauge (auf 1 g metallisches
Zink 3,5 g reines Natriumhydroxyd) nach und nach unter
stdndigem Umrihren eingetragen. Man warte mit em
weiteren Eintrdgen der Zinkldsung stets so lange, bis aas
ausfallende Zinkhydroxyd sich wieder 16st. Sodann filtriert,
man ab und laBt die Lésung ablaufen. Der Rickstand wird
in Salzsdure geldst, die Ldsung zur Vertreibung uber®
schissiger S&ure auf dem Wasserbade emgedamptt una
die Fallung mit einer 10 g Natriumhydroxyd enthaltenden
Ldsung wie oben wiederholt. Das ausgefallte Magnesium-
oxyd wird abfiltriert und als solches gewogen.
5. Brennstoffe, Gase, Oele u.a. m.

P. Lebeau und P. Marmassel) berichten uber
eine neue Art der Bestimmung von Kohlensédure
und Kohlenoxyd. In einer geeigneten Apparatur
trennen sie die Kohlenséure von den tbrigen Bestandteilen
des Gasgemisches durch Kondensation der Kohlensaure
bei niedriger, durch flissige Luft erzeugten Temperatur.
Das Verfahren ist besonders zur Bestimmung kleiner
Kohlensauremengen gedacht, weiterhin auch zur Be-
stimmung von Kohlenoxyd verwendbar, das aber zuvor
mittels Jodpentoxyds in Kohlenséure Ubergefiihrt werden

Einen kritischen Vergleich einiger in der
Gasanalyse angewandter Verfahren zur Ab-
sorption von Kohlenoxy dstellte H. R. Ambler 2) an.
Es wurden die Bedingungen untersucht, die die Absorption
von Kohlenoxyd durch Kupferchlorir in salzsaurer und
ammoniakalischer Lésung beherrschen, und weiterhin die
Anwendung einer Suspension von Kupferoxydul in
Schwefelséure, die B-Naphtholenthalt. DieVersuche wurden
bei Lufttemperatur mit einem Apparat bei konstantem
Druck ausgefiihrt. Es ergab sich, daB die salzsaure Ldsung
des Kupferchloriirs unter keinen Umstdnden véllige
Absorption des Kohlenoxyds bewirkt; die ammoniakalische
Kupferchlorirlésung 16st Kohlenoxyd vollstandig, wenn
sie nicht schon vorher mehr als 5 % ihres eigenen Volumens
an Kohlenoxyd geldst hat. Kupferoxydul in B-Naphthol
enthaltender Schwefelsdure absorbiert Kohlenoxyd voll-
standig, auch wenn sie vorher schon betrachtliche Mengen
davon absorbiert hat.

T. Carlton Sutton und H. R. Ambler3) unter-
suchen die Vorteile der Verwendung heien Rea-
genses bei der Absorption von Kohlenoxyd.
Die Absorption von Kohlenoxyd mit Kupferoxydul in
B-Naphthol enthaltender Schwefelsdure erfolgt bei ge-
wdéhnlicher Temperatur in 10 bis 30 min unter Schitteln;
sie ist dagegen in 3 min beendet, wenn man das Reagens
auf 60 0 erwdrmt. Zu diesem Zweck umwickelten Sutton
und Ambler ihre Versuchsgaspipette im unteren Teile mit
einem Heizdraht und schickten einen Strom von 20 V
hindurch; dies geniigte, um die Temperatur der absor-
bierenden Flissigkeit auf 60 0 zu bringen und zu halten.

Bei der Bestimmung des Sauerstoffgehaltes
im Handels-Sauerstoff treten 6fter Unstimmigkeiten
auf, die auf die verwendeten Verfahren zuriickzufiihren
sind. In den meist benutzten analytischen Handbiichern
sind keine besondere Vorschriften zur Untersuchung von
Bombensauerstoff angegeben. Da in dem Handels-Sauer-
stoff, der nach Lind e hergestellt ist, nur geringe Stick-
stoffmengen als Verunreinigungen auftreten, so genugt
zur Gehaltsbestimmung in der Regel die Sauerstoffab-
sorption. Von den Verfahren zur Sauerstoffbestimmung
sind in der Praxis in Anwendung; die Verbrennung des
Sauerstoffs iber Kupfer und die Absorption mit alkalischer
Pyrogallollésung. Diese beiden Bestimmungsverfahren
zeigen jedoch immer gewisse Abweichungen in ihren
Ergebnissen. Um diese Unstimmigkeiten aufzukléren,
stellten B. Neumann und W. Steuer4) eine Anzahl
Versuche an, die ergaben, dal bei der Untersuchung von
Handels-Sauerstoff die Verbrennung und Absorption mit

1) Comptes rendus 180 (1925) S. 1847/50.

2) Analyst 50 (1925) S. 167/72; nach Chem Zentralbl.
96 (1925) Bd. II, S. 841

3) Analyst 50 (1925) S. 172/4; nach Chem. Zentralbl.
96 (1925) Bd. II, S. 841

* Chem.-Zg. 49 (1925) S. 585.
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Kupfer Phosphor bzw. Hydrosulfat tbereinstimmende
Werte ergeben, daB hingegen bei der Absorption von so
hochwertigem Sauerstoff mit alkalischer Pyrogallol-
16sung nebenher immer Kohlenoxydbildung eintritt. Die
Menge des entstehenden Kohlenoxyds ist aber nicht kon-
stant; sie schwankt, je nachdem man Kalilauge oder
Natronlauge verwendet und je nach deren Reinheit, ebenso
je nach der mehr oder weniger hdufigen Benutzung des
Absorptionsmittels. Man erhalt aber auch bei der Absorp-
tion des Sauerstoffs mit Pyrcgallol richtige Restzahlen
(Stickstoff), wenn man aus dem Restgase noch das ent-
standene Kohlenoxyd absorbiert. _ .
Bei Durchfuhrung von Verschwelungen sédchsischer
Steinkohle im Fischerschen Aluminiumschweiapparat
ergaben sich bei Vornahme von Kontrollanalysen Unter-
schiede von 1bis 2 % im Teergehalt, obwohl unter genauer
Einhaltung derselben Versuchsbedingungen gearbeitet
wurde. O. Kinlel) hat hieriber Nachforschungen an-
gesteilt und schlagt vor, die Genauigkeit der Urteer-
bestimmung im Fischerschen Aluminiumschwel-
at)parat durch eine Nachdestillation mit Xylol zu erhéhen.
A. Stadeler.

Versuche mit dem Herbert-Pendel-Harteprifer.

In letzter Zeit ist auch in Frankreich eine Reihe von
Arbeiten erschienen, die sich mit dem Herbert-Pendel-
Hérteprifer befassen, und die erkennen lassen, dal dieses
eigenartige Prifverfahren in Fachkreisen dort ebenfalls
lebhafter Beachtung begegnet. Die erste Arbeit von
R. Mouillac?2) ist die Wiedergabe eines von dem Erfinder
E. G. Herbert ausgearbeiteten Vortrags, der das Pendel
und seine Wirkungsweise beschreibt. Da an dieser Stelle3)
schon eine eingehende Beschreibung erfolgt ist, wére zur
Vervollstandigung der bisherigen Angaben tber die drei
maoglichen, verschiedenartigen Messungen, ndmlich die
Bestimmung

1. der Zeithéarte,
2. der Winkelhérte,
3. der Bearbeitungsfahigkeit,

nur noch eine neue, vierte Mdglichkeit hinzuzufugen, die
sogenannte Dampfungsmessung.

Zu diesem Versuch wird am Pendel ein kleiner Spiegel
angebrachtund durch ein Fernrohr einesich darin spiegelnde
Skala verfolgt. Das Pendel wird unter eine Zelluloid-
glocke gestellt, um fremde Einfliisse auszuschalten, und in
kleine Schwingungen versetzt. Nach je 20 Schwingungen
wird die GroRe der Amplitude durch das Fernrohr auf der
Skala abgelesen. Herbert hat durch Versuche festgestellt,
daB die Logarithmen der Amplituden aufeinanderfolgender
Sohwingungen in arithmetischer Reihe abnehmen. Als
MaR fir die Dampfung hat Herbert die Abnahme des Log-
arithmus der Amplitude nach 100 Schwingungen festge-
legt und dieses MaR als ,Dampfungscharakteristik*

bezeichnet. Einige Zahlenwerte der Dd&mpfungscharakte-
ristik sind:

Zink

Glas

GuReisen ... 1.33

Sehr harterSchnellstahl.
Aluminium ...
Aluminiumbronze 0,49

Eine Beziehung der Dampfungscharakteristik zu irgend-
einer Hérteskala ist bisher unbekannt. In Abb. 1 sind fur
einige Werkstoffe die Logarithmen der Amplituden in Ab-
héngigkeit von der Schwingungszahl aufgetragen. Die
Kurven zeigen alle einen zwar geradlinigen Verlauf, haben
aber an einem Punkt einen deutlich ausgepragten Knick,
eine bisher ungekléarte Erscheinung; Herbert nimmt Er-
midungserscheinungen als méglichen Grund an.

Es fehlt die Angabe, wie der erwdhnte Knick der
Dé&mpfungskurven bei der Bestimmung der Dampfungs-
charakteristik berticksichtigt worden ist, da man je nach

1) Brennstoff-Chem. 6 (1925) S. 238.
2) Rev. M6t. 22 (1925) S. 223.
3) St. u. E. 43 (1923) S. 1229; 44 (1924)

S. 855,
1179 u. 1424.
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Wahl des Schwingungsintervalls verschiedene Werte fur
die Ddmpfungscharakteristik erhélt.

In einer weiteren Arbeitl) berichten L. Guillet und
J. Galibourg uber Versuche mit dem Herbert-Pendel,
die sie im Laboratorium fiur Materialprifung an der Ecole
Centrale des Arts et Manufactures Vornahmen. Von be-
sonderer Bedeutung sind einige Ergebnisse, die Anwendungs-
gebiete des Pendels in solchen Fallen zeigen, wo andere
Verfahren versagen. So konnten kleine Unregelmé&Rig-
keiten in der thermischen Behandlung einiger Proben sehr

|\
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Abbildung 1. Abnahme der Logarithmen der Amplituden in
Abhéngigkeit von der Schwingungszahl-

deutlich mit dem Pendel nachgewiesen Werden, wéhrend
die Brinellprobe darauf nicht ansprach. Eine Probe von
mittelhartem Stahl, die auf 850° erhitzt und in Wasser ab-
geschreckt war, wies starke UnregelmaBigkeiten der Harte
auf. Eine Aetzung mit Salpeterséure rief dunkle Flecke
von geringer Ausdehnung auf hellem Grunde hervor. Die
Héarteuntersuchung ergab:

Brinell-
harte Zeitharte
5/500
Dunkler Teil 441 39,5-39
Heller Teil 445 55 -58

Es ist eine bekannte Erscheinung, daB zementierte
oder gehdartete Stahle an der Oberflache weicher werden,
wenn sie am Schleifstein bearbeitet werden. Die bisher be-
kannten Prufverfahren versagten hier; man war auf die
Feilprobe angewiesen. Die Verfasser haben eine Kurbel-
welle untersucht, die eine zementierte AuBenschicht von
etwa 0,8 mm Dicke hatte. Nachdem etwa 0,015 mm davon
abgeschliffen waren, wurde die Zeit-, Winkel- und Brinell-
héarte ermittelt; danach wurde das Stiick wieder gehartet
und die Messungen wiederholt. Die Zusammenstellung der
Versuchsergebnisse (Zahlentafel 1) zeigt deutlich die sehr
empfindliche Hartebestimmung durch Messung der Schwin-
gungszeit. Ueberzeugender waren die Versuche gewesen,
wenn eine Hartebestimmung vor dem Abschleifen erfolgt
ware, da Zweifel dariiber entstehen kénnen, ob der Werk-
stoff vor dem Abschleifen die gleiche Harte hatte wie nach
den nachfolgenden Harten.

Ein Chrom-Wolfram-Stahl wurde durch Erhitzen ent-
kohlt und dadurch an der Oberflache weicher, was mit einer
Feile festgestellt wurde. Auch hierbei wurde das Pendel
zur Hartebestimmung vor und nach der Entkohlung ver-
wendet. Die Zeitharte des Werkstoffs war urspringlich
71,2 und sank nach der Entkohlung auf 30,3.

Ein eigenartiges Verhalten zeigten elektrolytisch
niedergeschlagene Metalle. Mit dem Sandstrahlgeblase
gesauberte, gleichartige Stahlproben wurden elektrolytisch
mit einem etwa 0,005 mm starken Ueberzug eines andern
Metalls versehen; als solche wurden Nickel, Kupfer, Kobalt
und Chrom gewéhlt. Die Zeithérte auf den verschiedenen

» Rev. Met. 22 (1925) S. 238.
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Zahlentafel 1. Héarteuntersuchung an einer
geschliffenen Kurbelwelle.

Brinell- - Winkel
harte 'Zelchgt([tel harte
5600 M ML i Mittel
MeRstelle | abgeschliffen 510 43,7 70,4
| wieder ge-
hartet . . 510 76,7 88,4
MeRstelle Il abgeschliffen 533 63,3 94
" Il wieder ge-
hartet . . 567 80,3 87

Proben ergab stets genau den gleichen Wert, der sich auch
bei weiterer Verstarkung des Belages nicht &nderte. Die
W inkelhdrte nahm mit wachsender Dicke der Auflage zu;
jedoch waren auch hier die Werte fur die verschiedenen
Werkstoffe bei gleicher Starke der Auflage stets gleich.

Eine dritte Arbeit von P. Nicolaul) enthalt Angaben
Uber den Gebrauch des Herbert-Pendels. Der Verfasser
macht zunéchst auf die betrachtlichenJ*Schwierigkeifcen
aufmerksam, die allein schon ein genaues Einstellen des
Pendel-Schwerpunktes mit sich bringt. Ferner stellte er
eine groBe Abhéngigkeit der Gleichmé&Rigkeit der Messungen
von der Uebung des Beobachters fest, die besonders stark
bei der Winkelharteprifung war. Als sehr stérend wurde
weiterhin die starkeTemperaturempfindlichkeit empfunden,
die ein wiederholtes Nachpriifen und Nachstellen der Schwer-
punktlage erforderlich macht. Nicolau untersuchte sodann
den EinfluR der Politur der Oberflache auf die Messung und
fand bei einer Bearbeitung mit Schmirgelpapier von der
Kérnung 1, 1F und 00, daR der Grad der Politur der Ober-
flache ohne EinfluR auf die Messung war.

Beziiglich der Zeithérte stellte der Verfasser in Ueber-
einstimmung mit Herbert fest, daR sie sich im allgemeinen
wie die Brinellhdrte &ndert. Die von Herbert angegebenen
Umrechnungsgleichungen:

Brinellhérte (B) = 10 x Zeitharte (T), fir T > 33,3

= 03T2fir T< 333

fand er jedoch nicht bestatigt. Von herausfallenden
Werten ganz abgesehen, wéren nach diesen Gleichungen
seine Werte der Zeithérte T zu klein. Der Fehler kdénnte
in einer falschen Einstellung zu suchen sein, da Nicolau
nicht die Herbertsche Glasscheibe zur Einstellung benutzte.
Eine einwandfreie Einstellung vorausgesetzt, wird sich die
Zeitharte fir besondere Falle als HartemaR sehr gut eignen;
der Verfasser nennt als solche Félle: Ueberwachung der
thermischen Behandlung; Prifung von Werkstoffen und
Gegenstanden, die nicht beschadigt werden sollen oder
ihrer Form nach mit anderen Prifverfahren nicht zu unter-
suchen sind, und besonders die Prifung von sehr harten
Stoffen.

Die Winkelharte halt der Verfasser fir praktisch nicht
verwertbar; verschiedene Beobachter kommen besonders
bei weichen Werkstoffen zu wenig Ubereinstimmenden Er-
gebnissen.

Der Berichterstatter ist bei eigenen Arbeiten mit dem
Herbert-Pendel im wesentlichen zu &hnlichen Schlissen
Gber die Verwendungsmaglichkeit des Apparates gelangt.

H. Schweinitz.

Eisenhlitta Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Die ,Eisenhitte Oesterreich* veranstaltete am
13. Mérz d. J. in der Montanistischen Hochschule in Leoben
unter dem Vorsitz von Gewerke Dr. mont. E. h. Hans
von Pengg eine Tagung, die von Mitgliedern und Gésten
zahlreich besucht war. Nachdem der zweite stellvertretende
Vorsitzende, Professor ®.»Qtl3. von Keil, zureger Werbe-
tatigkeit aufgefordert und auf die im Mai dieses Jahres
stattfindende Hauptversammlung der ,Eisenhitte
Oesterreich® hingewiesen hatte, hielt Stahlwerksdirektor
Dr. mont. A. Titze, Kapfenberg, einen inhaltsreichen
Vortrag Uber seine Studienreise durch Schweden

1) Rev. Met. 22 (1925) S. 245.
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und England. Er kennzeichnete darin die wesentlichen
Bedingungen und Einrichtungen der dortigen a
industrie, wobei er besonders das schwedische ei
Sandviken behandelte und ferner die Gesichtspunkte
hervorhob, die bei dem Bau und der Erneuerung er e
suchten englischen Werke malRgebend waren. An ie er
Sammlung schloB sich ein gemutliches Zusammensein im
GroRRgasthof Baumann an.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung.

Versuche Uber die Anstrengung und die Formé&nderungen
gewolbter Kesselbdéden mit und ohne Mannloch bei der Be-
anspruchung durch inneren Druck.

E. Siebei und Fr. Korberl) fihrten insgesamt 37
Bodenuntersuchungen an Vollbdden, Mannlochbéden und
Bdden mit Bohrungen von 20 mm und 35 mm Wandstéarke
bei 1300 mm AuRendurchmesser durch, wobei 8 verschie-
dene Bodenformen gepriift wurden. Ziel der Untersuchung
war die Bestimmung der Spannungsverteilung und des
Verlaufs der Formé&nderungen senkrecht zur Oberfléche.
Erstere konnte mittelbar durch Messung der Dehnungen
und Verkrimmungen an der Oberflache bei wechselndem
Innendruck bestimmtwerden, wéhrend dieForméanderungen
senkrecht zur Oberfliche unmittelbar gemessen und in
ihren federnden und bleibenden Anteil zerlegt wurden.

Die Spannungsverteilung zeigte bei den Vollbdden
tberall die gleichen Kennzeichen. Die Meridianspannungen
erreichen auf der Innenseite der Krempe stets einen
Hochstwert (Krempenmaximum), der seine Ursache in
einer auf Aufbiegung der Krempe hinwirkenden starken
Biegnngsbeanspruchung hat. Auf der AuRenseite der
Wolbung tritt ein zweiter Hochstwert der Meridian-
spannung (Wdolbungsmaximum) in Erscheinung, der auf
einer entgegengesetzt gerichteten, aber schwécheren
Biegungsbeanspruchung beruht. Diese Spannungshdchst-
werte missen die Grundlage fiir die Berechnung der Wand-
starke der Bdden bilden.

Beide Spannungshdchstwerte kdnnen durch die Wahl
der Bodenabmessungen bei gegebenem Bodendurchmesser
willkirlich beeinfluft werden. Bei gegebener Hohe ist
diejenige Bodenform als die glinstigste zu bezeichnen, bei
der die fur die Wertung maBgebende hdchste Spannung
einen Kleinstwert besitzt. Die empirisch entwickelten
neueren Bodenformen haben sich immer mehr den giinstig-
sten Verhdltnissen angepalt,

Nach den Ergebnissen der durchgefiihrten Versuche
geniigt die Ellipsenform wohl stets der Forderung, fur die
betreffende Hohe einen mdéglichst niedrigen Wert der
Krempenspannung zu erzielen, wahrend sich in der Wélbung
meist Korbbogenbéden von gleicher Tiefe glinstiger ver-
halten. Praktisch erweisen sich daher diejenigen Korb-
bogenbauarten als den gleich hohen Ellipsenbdéden gleich-
wertig und neben diesen als die glinstigsten Bodenformen,
deren Krempenradius den Kkleinsten Badius der fur die
gleiche Héhe konstruierten Ellipse nicht unterschreitet,
deren Wadlbungsradius aber nicht gréRer als der groBte
Halbmesser der entsprechenden Ellipsenwdlbung ist.
Bdéden mit H 0,2 « D sollten nicht benutzt werden. Das
sich unter Beriicksichtigung dieser Forderungen fir
Bodenbauarten ergebende Gebiet mit glinstigsten Span-
nungsverhaltnissen ist in Abb. 1 wiedergegeben.

Wahrend bei den Vollbdéden die hdochste Spannung
meist in der Krempung auftritt, wurde dieselbe bei den
Mannlochbdden stets am Mannlochrand festgestellt, wo
die Ringspannungen auf den drei- bis vierfachen Wert der
Wélbungsspannungen des betreffenden Vollbodens an-
steigen. Wenn trotzdem bisher keine Unglucksfélle, die
auf diese Spannungsverhéltnisse znriuckzufiihren waren,
aufgetreten sind, so hat dies vornehmlich folgende Ursachen:

1 Die ringformig um das Mannloch gelegene Zone  KI.

der héchsten Spannungen ist schmal und klein im Durch-
messer. Es wird infolgedessen nur ein verhaltnisméRig
geringer Anteil der gesamten Bodenflache hoch beansprucht.

J) Mitt. K.-W.-Tnst. Eisenforsch. 7 (1925) Lfg. 10,
S. 113/77; vgl. S. 4CO0 dieses Heftes.
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2. Der Mannlochrand vermag bei etwaiger Bean-

spruchung Uber die FlieBgrenze ungehindert nachzugeben
und eine stabilere Form anzunehmen.

Letzterer Gedankengang bietet eine Handhabe, um
aus Verformungsversuchen spannungstechnisch ginstige
Formen fir die Umgebung der Mannldcher zu entwickeln.
Es zeigtsich dabei, daB ateMannlochbéden bei Ueberschrei-
tung der FlieRgrenze hier Kegelform annahmen. Unter-
suchungen der Spannungsverteilung an Bdden, die von
vornherein mit vorgestillpten Mannlochréndern versehen
waren, ergaben eine Bestdatigung des zu erwartenden
glnstigen Verhaltens.

Abbildung 1. Konstruktion der glinstigsten Bodenformen.

An den mit Bohrungen versehenen Bdden konnten
ganz &hnliche Erscheinungen wie an den Mannlochbdden
wahrgenommen werden, da auch hier die Ringspannungen
am Rande der Bohrungen eine ganz aufRerordentliche Hohe
erreichten und die Spannungsverteilung sich bei einer Vor-
stilpung der Bohrungsrdnder verbesserte. Gerade bei
den Bodenformen, welche sich als Volltcden spannungs-
technisch glinstig verhalten, kénnen Bohrungen eine ver-
haltnismaRig starke Schwéachung der Widerstandsfahigkeit
hervorrufen.

Wéhrend sich die Héchstspannungen und die Form-
&nderungen bei Vo 1l1lbdden ungefahr umgekehrt propor-
tional wie die Wandstarken verhalten, treten bei den
35 mm starken Mannlochbdden Spannungshdchstwerte
von kleinerer Hohe auf, als dies beim Vergleich mit den
20 mm starken Boden aus dem Wandstarkenverhéltnis
zu erwarten ware. Ganz &hnliche Erscheinungen wurden
hinsichtlich der federnden Forménderungen beobachtet.
Es macht sich hier die gréRere Biegungssteifigkeit der
dickwandigeren Bdden in glinstiger Weise geltend. Ander-
seits macht sich die groRere Starrheit solcher Bdden in der
starkeren Beanspruchung der Nietnaht bemerkbar. E. S.
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Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 11 vom 18. Mérz 1926.)

KIl. 4c, Gr. 27, A 46 171. Gasdruckregler. Askania-
Werke, A.-G., vormals Centralwerkstatt Dessau und Carl
Bamberg-Friedenau, Berlin-Friedenau, Kaiserallee 87/88.

KI. 7 b, Gr. 7, G95094. Vorrichtung zum fortlaufen-
den elektrischen Schweiflen von Nahtrohren. Paul Gedien,
Ko6lIn-Braunsfeld.

KIl. 10a, Gr. 4, O 14460. Regenerativ-Koksofen.
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Dahlhausen a. d. Ruhr.
10a, Gr. 12, T 29900. Koksofenstopfentir.
August-Thvssen-Hitte, Gewerkschaft, Abt. Mdilheimer
Stahl- u. Walzwerke, Milheim a. d. Ruhr.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 10 a, Gr. 18, A 43 811. Verfahren zur Verbesserung
von Kokskohle. Hermann Abels, Disseldorf, Mauerstr. 44.

KIl. 13d, Gr. 3, P’50925. Aus einem angebohrten
vierkantigen Eisen- oder Stahlblock bestehender Dampf-
sammelkasten fir Lokomotiviberhitzer. ,Phoenix*,
Akt.-Ges. fir Bergbau und Hittenbetrieb, Abteilung
Dusseldorfer Rohren- und Eisenwalzwerke, Diusseldorf.

KIl. 14 c, Gr. 8, R 61 180. Sicherung fur mit Speichern
versehene Kraftanlagen, insbesondere Dampfturbinen.
Firma Warmespeicher Dr. Ruths, Ges. m. b. H., Charlotten-
burg.

KI. 18 a, Gr. 5, T 31 035. Hochofenwindform. Wilhelm
Tirre, Bremen, Rembertistr. 89.

KI. 18a, Gr. 10, K 86 570. Verfahren zur Gewinnung
von Perrosilizium und Aluminiumoxyd. Alexander
N. Kusnezoff, Leningrad, Alexander Edmundowitsch
Moser u. Ewgenji Iwanowitsch Schukowsky, Moskau.

KI. 18 b, Gr 14, P 49 766. Schmelz- oder Wéarmofen
mit Kohlenstaubfeuerung und Luftvorwdrmung. Paul
Pieper, Berlin-Dahlem, Ehrenbergstr. 1a, und Lauch-
hammer-Rheinmetall, Akt.-Ges., Berlin.

KI. 18 ¢, Gr. 6, E 32 687. Verfahren und Einrichtung
zur gleichmaBigen Erwé&rmung von Metallen, Dréhten,
Béndern und anderen Erzeugnissen des Walz- oder Zieh-
verfahrens.  Carl Christian Erdmann, Hamm i. W.,
Ostenallee 80.

KI. 18¢c, Gr. 9, T 29 661. Elektrischer Gluhofen.
Wilhelm Tirre, Bremen, Rembertistr. 89.

KI. 21 h, Gr. 15, W 63 324. Elektrisch beheizter
Muffelofen. Werkzeug- und Maschinen-Bauanstalt, G. m.
b. H., Michelstadt (Hessen).

KI. 21 h, Gr. 22, W 70 171. Verfahren zur Herstellung
eines Kittes zum Zusammenkitten von fir Elektroden
verwendeten Graphitplatten. Felix Wieczorek, Beuthen
(0.-S.), Wilhelmstr. 38.

Kl. 24 e, Gr. 3, G 57 848. Gaserzeuger mit nicht aus-
gemauertem Schachtroantel. The Gas Research Company,
Dayton (V. St. A).

KIl. 24e, Gr. 7, G 59 715. Gaserzeuger zum Be-
heizen von Generatorofen, Dr. Rudolf Geipert,
Berlin Mariendorf, GroRbeerenstr. 5—7.

KI. 24 k. Gr. 4, A 36 693. Regenerativ-Luftvorwérmer
mit einem die Regenerativmasse enthaltenden Drehkd&rper.
Aktiebolaget Ljungstréms Angturbin, Stockholm (Schwe-
den).

KI. 35a, Gr. 9, W 67 365. Verriegelungsvorrichtung
fur Kippkibel und VerschluRklappen bei Bodenentleerern.
Bernhard Walter, Gleiwitz, Augustastr. 10.

Kl. 40 a, Gr. 8, H 93 035. Verfahren und Einrichtung
zum kontinuierlichen Betrieb von Vakuumofen. ®r.="rtg.
Heinrich Hanemann, Charlottenburg, Berliner Str. 172, u.
Max Speichert, Berlin-Tempelhof.

KI. 40 d, Gr. 3,R 61 501. Herstellung von kohlenstoff-
freien bzw. kohlenstoffarmen Wolfram-, Molybdén- und
anderen schwer schmelzbaren Metallen.  Stahlwerke
Rdéchling-Buderus, Akt.-Ges., Wetzlar.

Kl. 47a, Gr. 2, H 102010; Zus. z. Pat. 377066. Laschen-
verbindung fir Bleche. Ernst Hohn, Zirich (Schweiz).

KI. 80 b, Gr. 8, D 47 635. Verfahren zur Herstellung
von Silikasteinen aus Quarzit. Fritz Doring, Nieder-
Pdcking a. Starnberger See, Gut Spatzenhof.

KI. 80 b, Gr. 8, P 49 996. Verfahren zur Herstellung
einer schwer schmelzbaren Masse, beispielsweise zum Aus-
kleiden von Drehéfen, Kammern von Kohlenstaub-
feuerungen usw. G. Polysiue, Eisengieferei und Maschinen-
fabrik, Dessau.

KI. 80 b, Gr. 8, P 50 117; Zis. z. Anm. P 49 996. Ver-
fahren zur Herstellung einer schwer schmelzbaren Masse.
G. Polysius, EisengieBerei und Maschinenfabrik, Dessau.

KI. 80c, Gr. 13, B 118 413. Austragevorrichtung fur
Schachtéfen. Johann Busch, Haldern (Rhld.).

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(Patentblatt Nr. 11 vom 18. Mérz 1926.)
KI. 18 ¢, Nr. 941 753. Vorrichtung an StoRofen fir
Platinen. FranzTorkar, Hannover, Richard-Wagner-Str. 19.
KI. 24¢c, Nr. 941616. Rohrelement fiur Rekupe-
ratorkandle. Th. Teisen, Birmingham (England).
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941 580 u. 941 581. Formstein fir
Bernhard Vervoort, Disseldorf,

KIl. 24k, Nr.
Héangeeindeckungen.
Konigsberger Str. 60.

KI. 40 a, Nr. 941 436. Schachtofen mit Herdtiegel
und rostahnlichem Gewo0lbe in diesem. Maschinenbau-
Anstalt Humboldt, Koln-Kalk.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr. 419001, vom 26. Juli 1924,
ausgegeben am 18. September 1925. Edelstahlwerk
Rochling, Akt.-Ges., und $Lpl.»Qng. Alois Ziegler
in Volklingen, Saar.

Wasserkihlungan Martin-
ofenkdpfen.

Am Scheitel des Gas-
zuges an der Austritts-
o0ffnung in den Ofen ist
eine schmale, flache, nach
unten frei liegende Kiihl-
vorrichtung angeordnet,
bestehend aus einem flachen, mit der Schmalseite nach
dem Ofen zu liegenden auswechselbaren Rohr a. Dieses
Rohr wird durch zwei je durch einen wassergekiihlten
Rahmen gebildete Fenster quer durch den Ofenkopf durch-
gesteckt.

KIl. 18 a, Gr. 2, Nr. 419C68, vom 12. Februar 1924;
ausgegeben am 19. September 1925. Zusatz zum Patent

418101. Anton Sehreger in Hedersdorf-Weid-
lingau b. Wien. Verfahren zur Nutzbarmachunj von
Gichtstaub, Kiesabbranden oder anderen eisenhaltigen
Stoffen.

Da die Reduktion des Eisens, das in den in der Kohlen-
staubflamme zum Schmelzen gebrachten eisenhaltigen
Stoffen enthalten ist, nach dem Hauptpatent ein endo-
thermischer Vorgang ist, so ist es zur Durchfiihrung eines
ununterbrochenen Verfahrens erforderlich, die durch die
Reduktion gebundene Warme durch Hinzufligung fihl-
barer Wéarme zu ersetzen. Dies geschieht dadurch, daB in
den unteren Teil des Verbrennungsraumes eine aus Koks,
Kohle o. dgl. bestehende Schicht aus festem Kohlenstoff
eingebracht und Kkalte oder erhitzte Luft eingeblasen
wird, wodurch ein Teil des Kohlenstoffs verbrannt wird.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 419 146, vom 22. November 1924;
ausgegebenam 21. September 1925. W ladislaus Heyden
in Langen, Bez. Darm-
stadt. Koksléschanlage.

Zwischen den nebenein-
ander liegenden Kokskam-
mern a und einem an ihnen
entlang fahrenden Lo&sch-
turm b sind Ueberbriickungs-
vorrichtungen, z. B. eine mit
dem Ld&schturm verbundene
Schiebebihne, derart ange-
ordnet, daB der zur Aufnahme
des Kokses bestimmte Trans-
portwagen ¢ quer zur Fahrt-
richtung des Ldschturmes unter den VerschluR der Koks-
kammer und wieder zurlick unter den Ldschturm ge-
schoben werden kann.

KI. 31 b, Gr. 9, Nr. 419 276, vom 21. November 1923;
ausgegeben am 24. September 1925. Vereinigte Mo-
dellfabriken Berlin-Landsberg a. W., G. m. b H.,
in Landsberg, Warthe. Verfahren und Einrichtung
zum Einbringen des
grinen FuBkernes in
die Form fiir Motor-
gehéause.

Der griine FuBkern
wird mit einem Teil
des FuBkernkastens
von Hand in die
Wendeplatte a der Maschine eingesetzt, wobei verschie-
dene am Mittelkernkasten b angebrachte Leisten als
Fuhrung dienen und der Mittelkern zusammen mit dem
grinen FuRkern maschinell in die Form eingebracht wird.
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KI. 24k, Gr. 3, Nr. 419186, vom 25. November 1922;
ausgegeben am 12. Oktober 1925. Friedrich
Lilge in Oberhausen, Rhld. Vorrichtung zur Heiz-
gasfihrung in Flammrohren.

Ein kurzes Stick

hinter der Feuerung b

wird in das Heizrohr

oder den Kanal ein

Stein a eingebaut, der

aufseinerMantelflache

mit schraubenférmig

verlaufenden Rippen

versehen ist, die in Richtung des Gasdurchganges zuneh-
mende Steigung haben.

KIl. 7 a, Gr. 10, Nr. 419 280, vom 18. Oktober 1924 ;
ausgegeben am 1. Oktober 1925. Bruno Quast in
Koln-Ehrenfeld wund Friedrich Lomberg in
Kodln-Deutz. Umfiihrungsrinne an Walzenstraen.

Die Umfihrung wird da-

rfk durch nicht bloR fir diinne,
fr sondern auch fir dicke Walz-
stabe benutzbar, daR ein

senkrecht verstellbares An-
schlagstiick a vorgesehen ist.
Die dinneren Stabe setzen
beim Aufbiegen durch ein
Anschlagstick diese Krim-
mungsbhewegung fort; es ge-
nligt daher eine geringe
Steigung desselben, die einen
dicken Walzstab nur einfach aus seiner wagerechten Lage
ablenken wiirde. In diesem Falle ist also eine bedeutend
groRere Steigung erforderlich.

KIl. 7 a, Gr. 15, Nr. 419 281, vom 28. Mai 1924; aus-
gegeben am 25. September 1925. Dinglersche Ma-
schinenfabrik, A. -G., in
Zweibricken, Pfalz. (Erfin-
der: Anton Cremer in Zwei-
briicken, Pfalz.) Aufhéngung der
Oberwalze eines Walzwerks.
Mit der Druckspindel b ist
in seiner Mitte ein Rahmen a
verbunden, der das Einbaustiick
C,
und die Druckschrauben g zum
Aufnehmen des seitlichen Wal-
zenschubes tragt. Dies erleich-
tert den Ein- und Ausbau der
Oberwalze und ihrer Lagerung.
Ferner bietet diese Anordnung
den Vorteil, daB das Lager fiir
die Oberwalze vollkommen zentrisch zur Druckspindel
liegt und die Seiteneinstellung vereinfacht ist.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 419 282, vom 29. Januar 1925;
ausgegeben am 6. Oktober 1925. Schloemann, AKkt.-
Ges., in Dusseldorf. WalzenstraRe.

Zum Schutze der
empfindlichen Lager-
teile gegen&uBere Ein-
flisse durch Wasser,
Staub oder andere
Fremdkérper sind die

Walzenstander a und b, ¢ und d sowie e und f zweier
benachbarter Walzengeriiste durch Zwischenwénde g
untereinander verbunden, so daR jedesmal eine geschlos-
sene Kammer zur Aufnahme der Antriebselemente
entsteht.

KI. 31 C Gr. 16, Nr. 419 383, vom 1. Oktober 1924;
ausgegeben am 5. Oktober 1925. Theodor Weymers-
kirch in Differdingen, Luxemburg, und Sipl.-*ng.
Willibald Raym in Deuz, Westf. Verfahren zur

Herstellung von HartguBwalzen fir Block-
stralen, Vorwalzen, Riffelblechwalzen u. dgl.

Der Walzer kérper a wird aus Hart-
gull gegossen in der Weise, daB in der
GuBform radial gestellte Lamellen b aus
weichem Eisen, beispielsweise aus Schmied-
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eisen, in entsprechender Entfernung voneinander ange-
ordnet sind und mit in den Hartgu3 eingegossen werden.
Die an der Oberfladche nach dem Abdrehen der Walze vor-
tretenden weichen Stellen werden dann durch Ausarbeiten
als Vertiefungen hergestellt, etwa fur die Herstellung von
Riffelblech.

Kl. 7a, Gr. 17, Nr.
419 357, vom 27. Februar
1924; ausgegeben am 26.
September 1625. Hein-
rich Botterbusch jun.
in Duisburg-Ruhrort.
Warmlager firr Walzwerke.

Zwei Forderschnecken-
gruppen a und b, von
denen sich die eine links-
gangig, die andere rechts-
gangig dreht, erfassen den
in der Auflaufrinne ¢ in
der Pfeilrichtung sich be-
wegenden Stab c derart,
daB er durch die entste-
hende Reibung zwischen
Stab und Warmlager-
schrauben gestreckt wird.

KI. 31 ¢, Gr. 18, Nr. 419 384, vom 14. Januar 1925;
ausgegeben am 28. September 1925. Fernando Arens
in Sao Paulo, Brasilien. Unterteilter Kipptrog fir
SchleuderguR.

Da der Kipptrog sich wéhrend des GieRvorganges
wirft und sich unter der Last des geschmolzenen Metalls
mehr oder weniger durchbiegt, so wird das fertige Rohr

a

beim SchleuderguB haufig ungleichmaRig dick, indem in
der Mitte des Troges mehr Metall ausflieRt als an den
Enden. Aus diesem Grunde wirdderKipptrog a durch
Querwande in eine Reihe voneinanderunabhangiger

Einzeltrége b unterteilt, aus denen das Metall gleichzeitig
in die Form gegossen wird, wobei jeder Einzeltrog fir sich
oder alle Einzeltroge zu gleicher Zeit gefullt werde n kdnnen.

d des Walren3zapfealagsrag. 419 385,

vom 29. Juli 1923; aus-
gegeben am 26. September
1925. Barthel Kirten
in Bocholt, Westfalen.
GielRpfannenaufhangung.
Zwischen Héngestange a
und GieBpfannengehénge d
ist eine drehbare Kurven-
scheibe c eingeschaltet, bei
deren Drehung das GieB-
pfannengehdnge in  jeder
Hohenlage stehenbleibt, wah-
rend die GieRpfanne b mit-
tels eines Handhebels kipp-
bar im Gehédnge gelagert ist.

K1.31¢c, Gr.30, Nr.419386,
vom [.Mai 1924; ausgegeben
am 2. Oktober 1925. Italieni-
sche Prioritdt vom 19. Juli
1923. Giulio Nutarelli
in Turin. Filter zum GieRen
von Metallgegenstanden.

Der Unterkasten ¢ ist mit
der die Form e des zu
gieBenden Stickes bildenden
Formsandmasse d ausgefullt,
wéhrend im Oberkasten h
der EinguR f liegt, dessen
Kanal g in eine Mulde a
mindet, deren mit zahlrei-
chen, das Filter darstellenden
Oeffnungen b versehener Boden eine Wand der Form e
des zu gieBenden Stiickes bildet.
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Statistisches.
Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat Februar 19261).

Februar Januar und Februar

Erhebungsbezirke Stein- Braun- ) Prefikohllen PreRkohlen Stein- Braun- PreRkohlen frelkohlen
Kkohlen Kkohlen Koks aus Stein- aus Braun- Kohlen Kohlen Koks aus Stein- aus Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t t
Oberbergamtshezirk:
Breslau, Niederschlesien 450 747 789 732 74 133 14 798 162 950 960 127 1630 572
[ 152 439 29 811
Ereiislau, Oberschlesien . 1331077 84160 37 354 2789 862 176 oa1 o s 332 079
Cla e thul - 4244 4) 5124186 4760 1324 380 8399 10789 960 9201 2737678
< auts a d 40 148 138 234 3418 7554 12 469 85 439 298 983 6174 15 252 26 614
|Dor mhu nd. b . 2 7725838 1611 262 327 582 15 793 253 3317 842 662 276
Bonn ohne Saargebiet . 3) 695002 3103 828 171 814 26 166 730029 1414 466 6 547 801 355 184 54 979 1527 995
PreuRen ohne Saargebiet 10247056 9155980 1 944 787 418 214 2229 828 21051 546 19 267 316
& 4009 680 851 974 4624 366
Vorjahra.. 10173335 9099 536 2192 054 350 939
Bergmspektlonsbezwk 2198 456 21693 164 19279 730 4528 093 714966 4633 120
i Minchen.. 96 656
194 637
2ayrguth 3625 34 140 51 2487 7 500 70 040 226 3887
mberg. 49 160 11 016 102 769 21 086
Zweibricken. 90 _ _ 247
Bayern ohne Saargebiet 3715 179 956 51 13 503
. 7747 367 446 226 24 973
Vorjahr. . 4006 206 787
Bergamtsbesirk: 14 470 9 467 436 779 34 248
i Zwickau... 162 285 17 167 4179
Stollbergi.E. 156 105 1463 g% ggg 33204 ggzg
Dresden (rech 27 047 162 388 14 810
Leipzig (linkselbisch) 661 429 222 079 %5 910 1 ggg égi 4?1411 ;‘712
Sachsen 345 437 823 817 17 167 5642 236 889 711255 1692 262
) 33204 10 504 476 014
Vorjahr.. 345 032 817 106 16 422 5563 225 558 733 728 1735020 34 265 12 076 477 566
Baden 26 010 57 925
Thuringen 550 671 201 993 1157 334 411 580
Hessen..... 35 094 6 647 960 73 359 13 927 1647
Braunschweig.. *) 270 000 6) 47 000 570 099 98 760
Anhalt... 99 867 11 080 209 607 23 554
Uebriges Deutschla 15 016 22 811 3300 30 680 s) 48231 7003
Deutsches Reich ohne
Saargebiet ... 10611224 11115385 1984765 459 864 2741 253
Deutsches Reich (siziger 21801 228 23337423 5) 4091 115 941 559 5660 894
Gebietsumfang  ohne
Saargebiet): 1925 10535113 11152733 2238 704 412 560 2679 545
Deutsohes Relch (jetziger 22463 655 23528 174 4623 807 845870 5656 326
Gebietsumfang  ohne
Saargebiet): 1913 11346 170 6836 190 2309 464 442 749 1649 769 23 512 856
Deutsches Reich (aiter 14211 756 4 813 968 911 004 3420 956
Gebietsumfang): 1913. 15608 956 6836 190 2522 639 475923 1649 769 32145071 14211756 5 247 510 974 211 3420 956

1) Nach Reichsanzeiger Nr. 70 vom 24. Mérz 1926.

0 ua/ uai r. °) uavon aus iiUKsrneimschen

Zechen 372327 t. 4 Davon aus Gruben links der Elbe 2861 619 t.

Zusammenstellung der deutschen Roheisen- und Rohstahl-
gewinnung sowie der Leistung der deutschen Walzwerke
1925.

In Fortsetzung der im vorigen Jahre herausgegebenen
Hefte ,,Die Rohstahl-Gewinnung im deutschen Zollgebiet
1910 bis 1924“, ,Die Roheisen-Gewinnung im deutschen
Zollgebiet 1910 bis 1924“ und ,,Die Leistung der deutschen
Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen
Schmiede- und PreBwerke im deutschen Zollgebiet 1910
bis 1924“1) hat der Verein Deutscher Eisen- und Stahl-
Industrieller jetzt ein neues Heft ,Deutschlands Ge-

5) E|nschIJ|eBI|ch der Berichtigung aus dem Vormonat. 6 Geschatzt.
Verkauf und Versand gebracht. Die Haldenbestande
verminderten sich um 15289 t. Insgesamtwaren am Ende
des Berichtsmonats 106 084 t Kohle und 820 t Koks auf
Halde gestirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben
wurden im Januar 1926 22 249 t Koks hergestellt.. Die
Belegschaft betrug einschlieBlich der Beamten 75 701
Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter
unter und Uber Tage belief sich auf 686 kg.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesisehen Bergbau-

: : f ; Nov. Dez. Januar bis
winnung an Roheisen und Rohstahl _SOW|e_d|e Gegenstand 1025 1025 Dez 1925
Leistung der deutschen Walzwerke einschliel’- ¢ t A
lich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und
PreRwerke im Jahre 1925“ herausgegeben, das gegen SeINKORIEN v 1840 349 1759 396 21433 630
Einsendung der Selbstkosten von 2 R.-M durch den o oo i e
genannten Verein, Berlin W 9, LinkstraBe 25, bezogen 4235 4327 44711
werden kann. . 453 574 6 741

Teerdle e 253 291 3888

) ) . Rohbenzol und Homologen . . 1161 1190 12 400

Die Saarkohlenférderung im Januar 1926. Schwefelsaures Ammoniak 1312 1377 14 544

. . Steinkohlenbriketts... 16 889 18 032 281 993

Nach der Statistik der franzésischen Bergwerksver- Roheisen 19223 18 345 228 037

waltung betrug die Kohlenférderung des Saargebietes GuBwaren 11. Schmelzung 1206 986 16 068

im Januar 1926 insgesamt 1112 658 t; davon entfallen 32 Zg? 243?2 5338323

auf die staatlichen Gruben 1079 227 t und auf die Halbzeug zum Verkauf . . 305 473 23 844

Grube Frankenholz 33431 t. Die durchschnittliche Eefilgefzeugmsse dﬁr V\Aaltzvt\j/erk\e/ 25617 18535 429 730
A B B ertigerzeugnisse aller r er ver-

Tagesleistung betrug bei 24,33 Arbeitstagen 45 729 t. FQINEIUNGSDELFIEDE oo 8 690 7 648 97 348

Von der Kohlenférderung wurden 96 861 t in den eigenen
\\ erken verbraucht, 20 517 t an die Bergarbeiter geliefert,
30435 t den Kokereien zugefiihrt und 980 134 t zum

J) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 172X
2) Z. Bsrg-Hittenm. V. 65 (1926) S. 194 ff.

59
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454  Stahl und Eisen.
und Braunkohlenbergbau PreuBens im Jahre 19251)
o Zahl der Beamten u. Vollarbeiter
orderung Absatz
Dy (einschlieBlich davon
. o x . davon aus Selbstverbrauch | .
Oberbergamtsbezirk g § insgesamt Tagebauen usw.) insgesamt Taglenban- Ne:)nen-
o betrieben betrieben
t t t
Nach Oberbergamtsbezirken
A. Steinkohlen.
72 863 — 2 701
33 19 835 703 20 046 041
Ia;flselau.... » 54 199 51 834 195 — le
Clausthal 5 490 131 489 425 3373 —
e 254 100 329 550 100 459 799 386 068 — 23987
goongtm und 18 7 842 875 - 7833319 35175 — 2 369
Zusammen in PreuRen 312 128 552 458 128 880 418 497 674 . 29 169
B. Braunkohlen.
7 208 2 531 1024
37 9 391 297 8 209 177 9 388 271
ﬁ;(liIS;aU ............................................. 202 64 241 921 54 677 798 64 013 090 52 682 19 059 15 521
A Iausth.énl ......................................... pos 1922 630 863 749 1910 305 3710 1 107 . gé(l)
Bonn ... 43 39555794 30375867 39556 193 17206 8453
Zusammen in Preufen 311 115 111 642 103 126 501 114 867 859 80 806 31 150 24 906
Il. Nach W irtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.
1. Oberschlesien  ..cccoovveveeinn. 14 14 272 693 - 14479 080 41 922 979
2. Niederschlesien.. 19 5563 010 - 5566 961 30 941 1722
3. Lébejun-Wettin..... 2 54 196 - 51 791 195
4. Niedersachsen (Ober n,
Barsinghausen, Ibbenbiren,
Minden, Studharz usw.) 12 996 046 995 799 5872 o %gg
5. Niederrhein-Westfalen 253 104 123 684 104 287 939 400 488
6. Aachen 12 3542 829 3498 848 18 256 1578
Zusammen in PreufRen 312 128 552 458 128 880 418 497 674 29 169
B. Braunkohlen.
1. Gebiet ostlich der Elbe 119 37 653 706 33 077 105 37 664 920 29 305 10 606 8 488
2. Mitteldeutschland  westlich
der Elbe, einschl. Casseler
149 37 902 142 30 673 619 37 646 746 34 295 12091 8 368
3. Rheinland nebst Westerwald 43 39 555 794 39 375 867 39 556 193 17 206 8 453 8 050
Zusammen in PreuRen 311 115 111 642 103 126 591 114 867 859 80 806 31 150 24 906

*) Reichsanzeiger Nr. 56 vom 8. Marz 1926.

Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs
im Februar 1926.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

S g g 2L o s
£ o= SE
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F 3 ¢ @ £ ®= 3 3
t t ® < t <
Januar 199 754 2089 1230 203673 171244 1748 883 173875
Febr. . 180528 3305 1205 185098 168180 1600 667 170447

Die Entwicklung des Weltschiffbaues im Jahre 1925.

Nach dem von ,Lloyds Register of Shipping“ ver-
offentlichten Jahresbericht Uber den Handelsschiffbau
der Welt wurden im Jahre 1925 insgesamt 855 Schiffe
(ausgenommen Kriegsschiffe und Schiffe von weniger als
100Br.Reg. t Wasserverdrangung) mitzusammen 2193404 t
Raumgehalt zu Wasser gelassen. Gegenliber dem Vor-
jahre war mithin eine Abnahme von 54 347 t zu ver-
zeichnen.  Gegeniiber der Yorkriegshochstleistung im
Jahre 1913 bleibt die Leistung des Berichtsjahres noch
um 1139478t zurick.

VVon den im Jahre 1925 zu Wasser gelassenen Schiffen
waren 425 unter 2000 t, 93 zwischen 2000 und 4000 t,
116 zwischen 4000 und 60001, 57 zwischen 6000 und 80001,
28 zwischen 8000 und 10000t, 8 zwischen 10000 und 15000t,
9 zwischen 15000 und 200001, 5 zwischen 20000 und 250001
und 1 Gber 25000 t. 29 Schiffe mit etwa 262 000 t wurden
mit Dampfturbinen und etwa 843 629 t mit Oelmotoren-

antrieb ausgerustet.

betrdgt 65 %

Zahlentafel 1.

Anzahl d.
Schiffe

Gro RBbritannien und

Irland . 494
Deutschland 108
ltalien s 19
Vereinigte Staaten
von Amerika 79
Holland ..o 41
Frankreich.. 26
Danemark.. 33
Japan ... 31
Schweden 12
Brit. Besitzungen 31
Norwegen ... 34
Danzig .. 8
Belgien . 2
Spanien 2
Andere Lander . . . 4

1924

Br. Beg. t

1439 885
175 113
82 526

139 463
63 627
79 685
63 937
72 757
31 211
44 879
25 139
18 839

3997
3 859
2 834

Anzahl d.
Schiffe

342
121
31

101
47
35
21
23
17
51

Gl Ww o

Die letztere Zahl hat wahrend des
Berichtsjahres eine bedeutende Zunahme erfahren;

sie

des gesamten Dampferraumes der Welt

1925

Br. Beg. t

1084 633
406 374
142 046

128 776
78 823
75 569
73 268
55 784
53 750
46 078
28 805
11 674
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gegenidber nur 29% % im Jahre 1924. Die Wasserver-
drangung der zu Beginn des Jahres 1926 im Bau befind-
lichen Motorschiffe kommt der zu demselben Zeitpunkt
im Bau befindlichen Dampfer beinahe gleich. 48 Schiffe
mit insgesamt etwa 287 000 t wurden als Oeltankschiffe
gebaut, davon 33 mit insgesamt etwa 243 000 t, aus-
schlieflich derjenigen von weniger als 1000 t, nach der
Isherwood-Lé&ngsspantenbauart.

In der vorstehenden Uebersicht (Zahlentafel 1) sind
die einzelnen Lander der Reihenfolge nach fir das Be-
richtsjahr aufgefihrt.

Der Raumgehalt der in GroBbritannien fertig-
gestellten Schiffe ist gegenliber dem Vorjahre um 355 252 t
geringer und steht der Vorkriegshéchstleistung von 1913
um 847 520 t nach. Der Anteil GroRbritanniens am Welt-
schiffbau betrugim Berichtsjahre 49,5 % gegeniber 64,1 %
im Jahre 1924. Von deu gebauten Schiffen waren 906 169 t
fir britische Eigentiimer und 178 464 t (etwa 16% % des
Gesamtraumes) fir auslandische Reeder bestimmt.

Die Entwicklung des Handelsschiffbaues in GroR-
britannien im Vergleich zu allen Ubrigen Landern stellte
sich in den letzten Jahren wie folgt:

Zahlentafel 2.

GrofBbritannien Andere Lander

Anzahl Anzahl

der Schiffe B BeO-U 4o oihiffe B Heg. t
1913 688 1913153 1062 1400 729
1921 426 1538 052 951 2803 627
1922 235 1031 081 617 1436 003
1923 222 645 651 479 997 530
1924 494 1439 885 430 807 866
1925 342 1084 633 513 1108 771

Deutschland hat wéhrend des Berichtsjahres die
bedeutende Zunahme von 231 261 t gegeniiber dem Vor-
jahre zu verzeichnen. Der deutsche Anteil am Gesamt-
schiffbau,abgesehen vonGroRbritannien, betragtannahernd
37 % gegeniiber 24 % im Jahre 1924. 3 Schiffe mit 458001
sind mit Dampfturbinen mit Uebersetzungsgetriebe und
56 Schiffe mit 279 410 t mit Oelmaschinen versehen.
10Schiffe haben eine Wasserverdrdngung von 4000 bis
6000 t, 23 Schiffe von 6000 bis 10000 und 7 Schiffe von
Uber 10000 t.

Italien ubertrifft das Ergebnis von 1924 mit 59 5201
16 Motorschiffe mit 101479 t, darunter eines von 25000 t,
das grofte, das im Jahre 1925 in auRerenglischen L&ndern
gebaut wurde, wurden zu Wasser gelassen; ferner 2 mit
Dampfturbinen versehene Schiffe mit insgesamt 14200 t.

Die Fertigstellung von Schiffsraum in den Ver-
einigten Staaten von Amerika istim Vergleich zum
Jahre 1924 um 10 687 t geringer; gegeniiber der Hochst-
zahl von 1919 bleibt sie um etwa 3 947000 t zuriick und ist
mit Ausnahme von 1922 die kleinste seit 1897. 50010 t
wurden an den groRen Seen, 38 £90 an der atlantischen
Kiste und 4688 an der Kiste des Stillen Ozeans gebaut.

Zu Ende des Jahres 1925 hatten im Bau befindlich:
GroRbritannien und Irland 885 013 t, Italien 309 578 t,
Deutschland 234 145 t, Frankreich 167 256 t, Holland
1088941und die Vereinigten Staaten von Amerika 1052111
Wahrend sich zu Beginn des Jahres 1925 insgesamt
2 470000 t im Bau befanden, waren es am Schlusse des
Jahres nur noch 2069 500 t. Einen bedeutenden Rick-
gang hatte vor allem GroRbritannien (412 000 t), ferner
Deutschland (121 105 t), Frankreich (29 914 t) und Nor-
wegen (19896 t). Eine Zunahme hatten dagegen die
folgenden Lé&nder zu verzeichnen: Italien (154 788 t),
Vereinigte Staaten von Amerika (47 037 t) und Spanien
(28 6251).

Der Welthandelsschiffsraum im Juni 1925 betrug,
abgesehen von Holz- und Segelschiffen, 58 785000 t gegen-
Uber 42 514000 t im Juni 1914, somit eine Zunahme von
Uber 16 Mill. t.

Bei einigen Schiffsarten sind bemerkenswerte Ver-
anderungen eingetreten: Tankschiffe haben seit 1914 von
1 479000 t auf 5384290 t zugenommen, Motorschiffe
von 234000 t auf 2% Mill. t und die Wasserverdrangung

Statistitches.
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der mit Oelfeuerung ausgeriisteten Schiffe von 1310 000 t
auf 17 804 122 t.

Von den im Berichtsjahre vom Stapel gelassenen
Schiffen wurden mit Rucksicht auf die Eintragung in
Lloyds Register Book 401 Schiffe mit 1436 471 t Baum-
gehalt unter der Aufsicht der Gesellschaft gebaut, davon
268 Schiffe mit 881 605 t in GrofRbritannien und Irland
und 133 Schiffe mit 554 866 t in anderen L&ndern.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im Februar 1926.

Infolge der Stillegung weiterer Hochdfen und einer
merklichen Einschrénkung der Geschaftstatigkeit ist die
Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im
Februar gegenuber dem Vormonat etwas zuriickgegangen.
Und zwar nahm die tdgliche Leistung um 2796 t oder
2,57 % ab. Insgesamt waren im Berichtsmonat 223 von
382 vorhandenen Hochofen oder 58,5 % in Betrieb. Im
einzelnen stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen
mit der des Vormonats, wie folgtl):

Februar Januar
1926 1926
(t zu 1000 ig)
1. Gesamterzeugung 2968 192 3372 9062)
darunter Ferromangan
und Spiegeleisen 29 863 41 3212)
Arbeitstag! Erzeugung 106 006 108 8022)
2. Anteil der Stahlwerks-
gesellschaften 2339774 2 636 36C2)
Arbeitstagl. Erzeugung 83 563 85 0442)
3. Zahl der Hochofen . 382 385
davon im Feuer . 223 2252)

Auch die Stahlerzeugung hatte infolge der riicklaufigen
Geschéftslage und der geringeren Anzahl Arbeitstage
einen kleinen Riickgang um etwa 1% arbeitstdglich zu
verzeichnen und betrug 87,8 % der geschétzten Leistungs-
fahigkeit des Landes. Nach den Berichten der dem ,,Ame-
rican Iron and Steel Institute* angeschlossenen Gesell-
schaften, die 94,43 % der gesamten amerikanischen Roh-
stahlerzeugung vertreten, wurden im Februar 1926 von
diesen Gesellschaften 3641090 t Rohstahl hergestellt
gegen 3984948 t im Vormonat. Die Gesamterzeugung
der Vereinigten Staaten ist auf 3855861 t zu schéatzen,
gegen 4220002 t im Vormonat. Die arbeitstadgliche
Leistung betrug bei 24 Arbeitstagen (26 im Vormonat)
160 661 t gegen 162 308 t im Vormonat.
Im Februar 1926, verglichen mitden einzelnen Monaten
des Jahres 1925, wurden folgende Mengen Stahl erzeugt3):
D m Americanlron and Steel-
Institute® angeschlossene Ge-

sellschaften (94,43% der Koh-
stahlerzeugung)
9

GescMtzte Leistung
samtlicher s tahlwerk®™.

gesellschaften

1926 1925 1926
(in t zu 1000 kg)

Januar 4028 139 3984948 4265741 4220002
Februar 3603772 3641090 3816343 3855861
Mérz 4028 097 — 4 265 696 —
April 3441 902 - 3644 924 -

Mai 3317 878 — 3513 585 —
Juni 3076 878 - 3258 369 —

Juli 2962 261 - 3136 991 —
August 3285 048 — 3478 819 _
September 3351 123 - 3548 790 —
Oktober 3735005 - 3955 316 —
November 3748 830 - 3969 956 —
Dezember 3814 441 — 4 039 437 J—

Zu Ende des Berichtsmonats wurden bei der Er-
neuerung der Abschliisse die gegenwaértig geltenden Preise
unverandert zugrunde gelegt. Erzeugung und Eingang
von Anfragen auf Stahl nahm wieder zu. Entsprechend
dem Vorgehen des Stahltrustes haben auch die unab-
hédngigen Werke Lohnerhéhungen bewilligt. Auftrage auf
Roheisen gingen befriedigend ein. Der Grobblechmarkt
ist ruhiger geworden. In schmiedeisernen und guRBeisernen
Rdhren kamen groRe Abschliisse zustande. Viele Stateisen-
walzwerke arbeiteten mit ihrer vollen Leistungsféahigkeit.
Die WeiRblechwalzwerke sind zu etwa 90 % beschéftigt.

X) Iron Trade Rev. 78 (1926) S. 606. 2) Berichtigte
Zahl. %) Iron Trade Rev. 78 (1926) S. 670.
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Vom Stahlwerks-Verband. — In der am 24. Mérz 1926
abgehaltenen Hauptversammlung der Rohstahlgemein-
schaft wurde die visnerige Einschrankung der Roh-
stahlerzeugung von 35 % auch fir den Monat April
beschlossen.

In den nachfolgenden Hauptversammlungen des A-
Produkten-Verbandes und des Stabeisen-Verban-
des erfolgte eine Besprechung der Marktlage; Beschliisse
Uber Preisdnderungen wurden nicht gefalt, da die Absatz-
verhéltnisse sich seit den letzten Versammlungen nicht
gedndert haben.

Von der deutschen Rohstahlgemeinschait. — Der aus
Vertretern der Rohstahlgemeinschaft und der Eisenver-
braucher bestehende Ausschufl hat fiur die Ausfuhrge-
schafte der deutschen Eisenverbraucher im Monat April
folgende W eltm arkt,\)/lreise ermittelt:

M

Rohblécke 90,- Bandeisen 125,-
Vorblocke 92,- Walzdraht 116,-
Knuppel 95,- Grobbleche 117,-
Platinen 98,- Mittelbleche 120,—
Formeisen 99,- Feinbleche 1 mm u.

starker 135,-
Stabeisen 105,- Feinbleche unier 1 mm 155,-

Grundung des SchweiBréhren - Syndikats. — Am
15. Mérz 1926 ist das SchweilRréhren-Syndikat gegriindet
worden. Ihm gehoren vorldufig folgende Werke an:
Mannesmann, August-Thyssen-Hutte, Phoenix, Gelsen-
kirchener Bergwerks- und Hitten-A.-G., Rheinische Stahl-
werke, Pre- und Walzwerk Reisholz und Borsigwerk
(Oberschlesien). Zum Vorsitzenden wurde gewéahlt General-
direktor $r.=3ng. E. h. H. Bierwes (Mannesmann) und
zum stellvertretenden Vorsitzenden Direktor Lamarche
(Phoenix). Zu Geschéftsfihrern wurden bestellt Direktor
A. Gilles und Direktor F. Heck. Der Verband lauft bis
zum 30. Juni 1932. Er hat den Vertrieb fir das In- und
Ausland tdbernommen.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Auch das
Jahr 1925 hat keine Besserung des nun schon seit funf
Jahren anhaltenden Tiefstandes gebrachtl). Die Zahl der
in Betrieb befindlichen Hochdfen, Herde und Schmelzdfen
war am Jahresende 1925 ungefdhr die gleiche wie vor
einem Jahre, ndmlich 38 Hochéfen (30 % samtlicher vor-
handener), 45 Lancashire-Herde (24 %), 9 Bessemer-Oefen
(50%), 35 Siemens-Martin-Oefen (42%) und 10 elektrische
und Tiegelstahlofen (36%). Dagegen ging die Erzeugung
sowohl von Roheisen als auch von Stahl im Vergleich zu
1924 zuriick; fir gewalzte und geschmiedete Erzeugnisse
ist eine kleine Zunahme zu verzeichnen, die sich indessen
daraus erklart, dal eine Anzahl Werke, um ihre Lager-
bestdnde in Halbzeug zu verringern, Auftrage fast ohne
Ricksichtnahme auf den erzielbaren Preisangenommen hat.

Hergestellt wurden in 1000 t:

1913 1924 1925
Roheisen .. 730,3 513,3 425,0
Rohluppen und Rohschienen . 1585 49,0 42,4
Bessemer- und Thomasstahl-
rohblocke ....cccccevveeeicicennnns 115,8 63,6 52,9
.Martinstahlrohblécke . . . . 469,4 398,5 380,4
Tiegel- und elektr. Stahlroh-
bloCKE o 38,9 37,0
Gewalzte und geschmiedete
handelsfertige Eisen- und
Stahlwaren.....vveeeenns 465,3 321,6 329,5
Die Eisenausfuhr betrug in 1000 t:
1913 1924 1925
Roheisen und Schrott . 215,8 1114 104,7
Schmiedeisen und Stahl sowie
Walzwerks-Erzeugnisse . 264,6 132,1 1225

Der Riickgang ist also auch in der Ausfuhr stark
ausgepragt, wenn auch nicht in gleichem MaRe wie in der
Herstellung. Gleichzeitig ging indessen auch die Einfuhr
von Roheisen und Schrott zuriick, namlich von 81 600 t

X) Vgl. Schwedische wirtschaftliche Rundschau 1926,
Nr. 1, S. 9/10.
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1924 auf 65 400 t 1925, wogegen die Einfuhr von Stahl und
Walzeisen (abgesehen von Eisenbahnschienen) von 137 100
auf 146 500 t zunahm.

Die Preise fur Eisenerzeugnisse haben sich wéahrend
1925 in entschieden absteigender Richtung bewegt. Die
Notierung fiir Roheisen betrug im Januar 123, im De-
zember 122 Kr. fob je t, fir gewalztes Lancashire-Eisen
310 bzw. 305 Kr. und fur gewalzten Siemens-Martin-
Stahl 213 bzw. 211 Kr.

Sadmtliche Angaben lassen erkennen, daf 1925 fir die
Eisenindustrie ein schlechtes Jahr gewesen ist, und daf die
Aussichten auf Besserung nach wie vor sehr triibe zu sein
scheinen. Allerdings trifft dieses in geringerem Grade auf
solche Unternehmen zu, die sich seit alters her mit der
Herstellung von gut eingefiihrten Sondererzeugnissen
befassen und die im allgemeinen ihre Betriebe einiger-
maRen beschaftigen konnten.

Bochumer Verein fur Bergbau und GuBstahlfabrikation
zu Bochum. — Im Jahre 1924/25 war die Wirtschaftslage
auBerordentlich ungunstig, da infolge Kapitalmangels
Bestellungen nur in Féllen dringendsten Bedarfs erteilt
wurden. Der gréBte Abnehmer, das Eisenbahn-Zentral-
Amt, hielt ebenfalls aus diesem Grunde mit Auftrdgen
zurlick. Bestellungen auf Eisenbahnwagen und Radsétze
fur Lokomotiven wurden von dieser Seite berhaupt nicht
erteilt, auf Weichen, Radreifen, Federn usw. auch nur in
geringem Umfange, so daR die betreffenden Werkstétten
auf Auslandsauftrage angewiesen waren. Diese konnten
aber nur zu verlustbringenden Preisen hereingenommen
werden. Erschwerend machten sich hierbei die stark
angewachsenen Selbstkosten bemerkbar, die besonders
unglinstig beeinfluBt wurden durch die gewaltige Steige-
rung der sozialen Lasten, Steuern, Frachten und durch
den Zinsendienst. Die Beschaftigung der belieferten
Schiffbauanstalten und Maschinenfabriken war ebenfalls
schlecht. Auch bei den Automobilfabriken ist inzwischen
ein fast vollkommener Stillstand eingetreten. Eine natiir-
liche Folge der schlechten Beschéftigung in der Eisen-
industrie ist die Absatzkrise der Kohle. Um rationeller
zu arbeiten und die vielen Feierschichten zu vermeiden,
mufte eine der drei Kohlenzechen stillgesetzt werden. Am
1. September wurde die Forderung auf Zeche Teutoburgia
eingestellt. Die Belegschaft konnte auf den Nachbarzechen
untergebracht werden. Durch diese Malnahme wurde
eine Verringerung der Selbstkosten erreicht und Feier-
schichten fast ganz vermieden

Fir das abgelaufene Geschéftsjahr ergibt sich bei
6850001,43 M Rohgewinn und nach Abzug von 6719073 M
Abschreibungen ein Reingewinn von 130928,43 M, der
auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hitten-
Aktiengesellschaft zu Bochum. — Das Geschéftsjahr
1924/25 stand wie sein Vorgénger im Zeichen schwerer
wirtschaftlicherNot. Es ist zwardas erste nach dem Kriege,
in dem von vornherein mit einer festen Wéahrung gerechnet
werden konnte, zeigte aber gerade deshalb zum erstenmal
mit aller Deutlichkeit, welche Schaden die Nachkriegszeit
der gesamten Wirtschaft, insbesondere der rheinisch-
westfalischen Eisen- und Stahlindustrie und dem Bergbau
gebracht hat. Die Absatzregelung der Kohle hat weitere
Fortschritte gemacht. Nach &uRerst schwierigen und
langwierigen Verhandlungen wurde mit Wirkung vom
1. Mai 1925 ein neuer Syndikatsvertrag fur die Dauer von
5 Jahren abgeschlossen. Die Beteiligung von Deutsch-
Luxemburg stellt sich zur Zeit auf 5789300 t, und zwar
auf 3768000 t Verkaufsbeteiligung und 2021300 t Ver-
brauchsbeteiligung. Die Lage auf dem Kohlenmarkt
verscharfte sich in dem Berichtsjahr von Monat zu Monat,
so dal der schon im Vorjahr erheblich eingeschrankte
Betrieb auf den Zechen Wiendahlsbank. Gliickauf Tiefbau
und Kaiser Friedrich génzlich eingestellt werden muRte.

In den Beginn des Berichtsjahres fiel die Grindung
der Rohstahlgemeinschaft, die als Grundlage fur die Bil-
dung der Einzelverb&nde der verschiedenen Walzwerks-
erzeugnisse diente. Die Beteiligungen der Berichtsgesell-
schaft an den Verbénden betragen:
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Rohstahlgemeinschaft 1056972 t
A-Produkten-Yerband 316440 t
Stabeisen-Verband 206841 t
Bandeisen-Vereinigung 18805 t
Grobblech-Verband 98300 t

Die ersten sechs Monate brachten den Werken gute
Beschéftigung, wenn auch die Preise, teils infolge der
schwebenden Verbandsbildungen, teils durch die Unter-
bietungen der stidwestlichen Werke, unzureichend waren.
In der zweiten Hélfte des Geschaftsjahres machte sich der
Wettbhewerb der siidwestlichen Werke infolge der fort-
schreitenden Frankenentwertung und der fortgesetzten
Zollstundung fir das Saargebiet noch starker bemerkbar.
Hinzu kam, daR auch nach AbschluR der Verbande der
Markt besonders in Mitteldeutschland durch groBe Vor-
verbandsgeschédfte beunruhigt wurde. Die Bestellung der
Reichseisenbahn auf Oberbauzeug im August 1925 wurde
gerade rechtzeitig genug erteilt, um eine weitere Vermin-
derung der Erzeugung zu verhindern. W#é&hrend in der
ersten Halfte des Geschaftsjahres die Rohstahlgemeinschaft
nur eine durchschnittliche Einschrankung von 10 % vor-
sehen mufte, betrug die Einschrankung in der zweiten
Halfte des Geschéftsjahres bereits 24,10 %, und seit
August 1925 dauernd 35 %. Die Beschaftigung in den
W erkstétten, die in der Vorkriegszeit vornehmlich fur die
Reichseisenbahn arbeiteten, sank von Monat zu Monat,
so daB schlieBlich der Eisenbahnwagenbau, der friuher
monatlich bis zu 300 Wagen ablieferte, nur noch mit
Reparaturarbeiten aufrechtzuerhalten war.

Zur Verstarkung der wirtschaftlich ungiinstigen Lage
trug die Hohe der Steuern und der anderen 6ffentlichen
Lasten nicht unwesentlich bei. Deutsch-Luxemburg zahlte
an Steuern und sozialen Lasten:

1913/14 4643600,- JI

1924/25 13553262,- ,,
Dersich hiernach ergebende Betrag an Steuern und sozialen
Abgaben macht 14,89 % des dividendenberechtigten
Aktienkapitals aus. Auch die auf manchen Gebieten noch
immer bestehende Zwangswirtschaft wirkt lahmend auf
die geschaftliche Lage.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist an Ueber-
schissen 11014247,74 J1 aus. Der sich nach Abzug von
9100000 JI Abschreibungen ergebende Reingewinn
von 1914247,74 Ji wird auf neue Rechnung vorgetragen.

Gelsenkirchener Bergwerks - Aktien - Gesellschaft,
Gelsenkirchen. — Die Absatzschwierigkeiten, die bereits im
vorhergehenden Geschéftsjahre zur Einstellung der verlust-
bringenden Zechen Hamburg und Franziska gezwungen
hatten, nahmen im Jahre 1924/25 von Monat zu Monat in
wachsendem MaRe zu. Deshalb muBten diese gesamten
Schachtanlagen nach einjahriger Betriebsstillegung véllig
aufgegeben werden, da die in diesem Jahre auf 500000 JI
aufgelaufenen Wasserhaltungskosten nicht mehr zu tragen
waren. Wegen dieser Absatzschwierigkeiten mufBten in den
Bergbaubetrieben im Monatsdurchschnitt des Geschafts-
jahres 31/s Feierschichten eingelegt, die arbeitstagliche
Forderung von rd. 31000 t auf rd. 24000 t eingeschrénkt
und die Zahl der Bergarbeiter von 37226 im Oktober 1924
auf 28218 im September 1925 verringert werden; die Ge-
samtarbeiterzahl der Gesellschaft ist von 44830 auf
36275 gesunken. Durch diese Betriebseinsehrdankungen ist
es gelungen, die bis Juni 1925 auf 882714 t angewachsenen
Lagerbestdande langsam zu verringern; sie betrugen aber
zu Schluf des Geschéftsjahres immer noch mehr als eine
Monatsforderung, gegen nur 35590 t Ende 1913. Die
Steuern betrugen 10353000 JI, d. i. 4,56 % des Umsatzes
und mehr als das Fiunffache des Reingewinns. Die uner-
horte Ueberspannung der Realsteuern, insbesondere der
Gewerbesteuern, als Folge der durchaus unzeitgeméBen
Finanzwirtschaft der Gemeinden, fiihrte zu einer Erhdhung
des Anteils der Realsteuern an den direkten Steuern der
Gesellschaft auf 59,49 % gegeniiber einem Vorkriegsver-
héltnis von 33,81 %. Die Ueberteuerung der Frachtsédtze
bei der Reichsbahn auch in den Ausnahmetarifen fir
Kohle, die bis Mai bei tiber 200 % der Friedenssatze lag,
hat die Wettbewerbsfahigkeit gegentber der Auslandskohle,
insbesondere im deutschen Kistengebiet der Nord- und
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Ostsee, stark verringert. Ohne Ricksicht auf diese
schwierige, sich ununterbrochen verschlechternde Lage der
deutschen Wirtschaft wurden im Lohnschlichtungsver-
fahren, gestitzt auf die Hilfe des Reichsarbeitsministers
und gegen den Widerspruch der Arbeitgeber, Lohn-
erhéhungen angeordnet, die am 1. Dezember 1924 rd. 8 %,
am 22. April 1925 rd. 6 % und am 1. November 1925
weitere 6 %, also insgesamt 20 % betragen haben. Der
Durchschnittsschichtlohnohne Zulagenist dadurchbeisdmt-
lichen Arbeitern von 6,03 auf 7,05 JI, bei den Hauern
von 7,17 auf 8,03 M gestiegen, gegeniiber 5,62 bzw. 6,89 JI
im Jahre 1913. Die Beteiligung des Unternehmens am
Rheinisch-Westfélischen Kohlensyndikat stellt sich zur
Zeit auf 12249620 t, und zwar auf 7571250 t Kohlenver-
kaufsbeteiligung, 1826808 t Koksverkaufsbeteiligung,
261400 t Brikettverkaufsbeteiligung und 2095820 t Ver-
brauchsbeteiligung. Auf die KohlenVerkaufsbeteiligung
konnten durchschnittlich nur etwa 56 %, auf Koksbetei-
ligung nur 40 % abgesetzt werden. Ab 1. Mai unterscheidet
das Syndikat zwischen be3trittenem und unbestrittenem
Gebiet. Die auf das bestrittene Gebiet entfallenden 15 %
werden reichlich abgesetzt. Trotz der hohen Preisnachlésse
auf diesen Absatz hat das Syndikat die Auslandslieferungen
weitergefihrt, um das unter groBen Opfern zuriick-
eroberte Absatzgebiet nicht wieder preisgeben zu mussen.
Von den auf das unbestrittene Gebiet entfallenden 85 %
konnten im Mainur die Hélfte, seit Juninur 45 % abgesetzt
werden.

Ueber die einzelnen Betriebe ist folgendes zu bemerken:

Die Gesamtzahl der Bergarbeiter betrug im Monats-
durchschnitt 35350, im September 1925 28200 gegeniber
38745 im Durchschnitt des Jahres 1913. Die Gesamt-
lohnsumme belief sich auf 64534966 gegenliber 66554886 J|I
im Jahre 1913. An Kohlen wurden 8124400 t oder 22 %
weniger als 1913 gefdrdert. Die arbeitstdgliohe Kohlen-
forderung sank von 302061im Oktober 1924 auf 238021im
September 1925. Hergestellt wurden:

Koks . . 1863467 t oder 23 % wenigerals 1913,
Briketts. 53660 t , 78 % » w1913,
Teer 65433 t ,, 23% . o 1913,
Ger. Benzol 13278 t ,, 42% mehr ,, 1913,
Ammoniak 23690 t ,, 32 % weniger ,, 1913.

Der Forderanteil je Mann und Schicht — die Leistung
— ist infolge der oben geschilderten und begriindeten
Stillegungen und durch die Verstérkung des Betriebs in den
besten Zechen und Fl6zen, aber auch durch fortschreitende
Mechanisierung von 0,787 t im Vorjahre auf 0,953t ge-
stiegen, bleibt aber immer noch mit 2,26 % gegenuber der
Vorkriegszeit zurick. Auch die Hauer-Durchschnitts-
leistung ist von 1,987 t auf 2,243 t gestiegen; sie blieb
um 5,8 % hinter der Friedensleistung zurlick. Wenn die
Arbeitsleistung der Bergleute auch infolge kiirzerer Schicht-
dauer die Friedenshdhe noch nicht erreicht hat, so ist doch
erfreulicherweise ein langsames und stetiges Zunehmen der
eigentlichen Arbeitsleistung der Bergarbeiter festzustellen.
Im Januar 1926 betrug der Fdérderanteil je Mann und
Schicht 1,0951gegen 0,9951 Januar 1913. Am 11. Februar
1925ist die Schachtanlage Minister Stein Il1 durch eine
Schlagwetter- und Kohlenstaubexplosion heimgesucht
worden, der leider 136 Bergleute zum Opfer gefallen sind.
Die Ursache des Ungliicks ist in den bis dahin unbekannten
Gefahren einer bestimmten Sprengschufart zu suchen, der
Umfang darin, daR die Explosion die auBerordentlich
weiten und einfachen, stark bewetterten Grubenbaue in
klrzester Zeit unbehindert durchlaufen konnte.

Bei der Abteilung Schalke trat zu Anfang des
Geschéftsjahres eine merkliche Belebung des Roheisen-
marktes ein. Der Roheisenversand steigerte sich von
Monat zu Monat, und erreichte im Januar/Februar 1925
seinen Hochststand. Im Mérz 1925 begann die Nachfrage
nachzulassen, bis im Juli/August wieder eine kleine Steige-
rung des Versandes eintrat. Um die im Laufe der Monate
angesammelten Roheisenvorrdte abzustofen, wurden im
Juli bzw. August von den in Betrieb befindlichen Hochéfen
drei Oefen geddmpft, so dal im August in Gelsenkirchen
und auf der Hutte Vulkan nur je ein Ofen unter Feuer
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Ertragnisse deutscher Huttenwerke und Maschinenfabriken im

Allgemeine
Aktien- Unkosten,
kapital Rohaewi Abschrei-
ohgewinn
Gesellschaft a) = Stamm- ’ bungen,
b)= Vor- Zinsen
zugsaktien usw.
Bi-lUL R AUL n.-mM
Actiengesellschaft Charlotten-
hitte, Niederschelden a) 9500 000 i) 1513 423 648 810
(1. 7. 24 bis 30. 6. 25) b) 483 000 )
Annener GuBstahlwerk, Akt.-
Gesellschaft, Annen i. W.
(1.7. 24 bis 30.6.25) . . . 1560000 348 847 609 272
Gebr. Béhler & Co., Aktien-
gesellschaft, Dusseldorf
(1.7.24bis30.6.25) . . . 5000000 906 865 345181
Dinglersche Maschinenfabrik,
A.-G., Zweibriicken (1. 4. 24 a) 3000 000 1585 227 2028 579
bis31.3.25 ) covvvverreernns b) 200 000
Eisenhittenwerk Keula bei
Muskau, Actien-Gesellsch.,
Keula (Oberlausitz) (1. 7. 24 a)l 545000 719 191 844 594
bis 30. 6. 25) .o 21400
GuRstahl-Werk, Witten
(1. 7.24 bis 30.6.25) . . . 10400000 143 038 1892 782
Alfred Gutmann, Actienge-
sellschaft fiir Maschinenbau,
Hamburg (1.1. 25 bis 31.12.
LU 25) e 1400 000 583 093 523113
Maschinenfabrik Augsburg-
Nirnberg, A.-G., Nurnberg
(1.7.24 bis 30. 6. 25) . . 20000 000 1933 668 1122 657
Trierer Walzwerk, Aktierge-
sellschaft, in Trier
(1. 7. 24 bis 30. 6. 25) . . . 1500 000 171 799
Westfalia-Dinnendahl, A.-G.,
zu Bochum (1. 1.24 bis i) 3200 000 1361 663
31.12.14) i u) 5000 1376 620

waren. Anfang September konnten in Gelsenkirchen und
auf der Hutte Vulkan je ein Ofen wieder angeblasen werden.
Der Absatz an Hittenzement der Anlagen in Gelsen-
kirchen und Duisburg hat sich steigend entwickelt. Der
Verkauf geschieht durch den Huttenzementverband,
G.m.b.H., Diusseldorf. In GielBereierzeugnissen
hielt die Nachfrage nach Druckréhren sowohl aus dem
Inland als auch aus dem Ausland im Berichtsjahr unver-
mindert an. Der Inlandsmarkt war bei Preisen, die einen
befriedigenden Gewinn lieBen, lebhaft. Auftrage aus
Uebersee waren durch belgische und franzésische Werke
hei umstritten. AbfluBrohren wurden stark gefragt. Der
Modellpark wurde weiter vervollstandigt, Schachtab-
deckungen neu hergestellt. Seit dem 23. Juni 1925 besteht
eine Auslands-Preiskonvention fiir AbfluBrohren unter den
deutschen Werken, der die Gesellschaft beigetreten ist.
Die Nachfrage nach Radiatoren war im Berichtsjahr be-
friedigend, nach den uUbrigen Erzeugnissen, wie GuB-
massenartikel, Bau- und Maschinenguf usw., ver-
haltnismaRig gering. Die GieRerei ist noch auf mehrere
Monate mit Auftrdgen versehen.

In der Abteilung Diusseldorf war das Rdhren-
werk | das ganze Geschaftsjahr hindurch in Betrieb, das
Rohrenwerk 11 vem April 1925 an.

Die Betriebe in Hiisten, Bruchhausen und Soest
haben in den ersten neun Monaten des Geschaftsjahres
befriedigend gearbeitet. Im Juli muf3te in Anpassung an
die verschlechterte Marktlage das Hochofenwerk stillgesetzt
und der Stahlwerksbetrieb bedeutend eingeschranktwerden.
Das Walzwerk in Histen ist trotz gedriickter Preise noch
verhdltnisméaRig gut beschaftigt.

Nach dem AbschluB stellt sich der Rohgewinn auf
10772239,94 Jli; nach Abzug von 9000000,— M Ab-
schreibungen verbleibteinReingewinn vonl 772 239,94. #,
der auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Gemeinsam mit der Deutsch-Luxemburgischen Berg-
werks- und Hutten-Aktien-Gesellschaftund dem Bochumer
Verein fiir Bergbau und Gufstahlfabrikation wurde im
neuen Geschéftsjahre durch Vermittlung des Bankhauses
Diilon, Read & Co., New York, eine langfristige, hypothe-
karisch sichergestellte Auslandsanleihe im Betrage von

1) Nach Abzug aller Unkosten, Steuern usw.
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Geschéftsjahre 1924/25.

Gewinnverteilung

Rein- %505 g'é; Gewinnanteil
gewinn . Aoobpia 223
einschl. Riick- §s3n cSaT 3) auf Stamm- Vortrag
Vortra lagen €58 b) auf Vorzugs-
9 'eS - 3« aktien
fil2o & _8S
$-S 5 « s>
R -UL TL-Al  E M R -UL Ji-M % RAUL
a) 570 000 6
864 613 25000 17362 ) “pgggy 6 223271
Verlust Verlust
260 425 - - - - - 260 425
561 684 50 000 50 000 12 389 400 000 8 49 295
Verlust Verlust
443 352 - - - - - 443 352
Verlust Verlust
125 403 — 125 403
Verlust Verlust
1749 744 - N - - - 1749 741
59 979 — - - 56 000 4 3979
811 011 - — — — 811011
Verlust Verlust
497 483 — — - - 497 483
14 957 - - - - - 14 957

25000000 $ aufgenommen, die dazu dienen soll, die kurz-
fristigen Verbindlichkeiten einschlieRlich eines bei dem
gleichen Bankhause gemeinsam aufgenommenen Zwischen-
kredits zu konsolidieren.

Buchbesprechungen.

Beyersdorfer, Paul, $r.«Jng.: Staub-Explo9ionen. Mit
14 Abb. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1925.
(VIII, 125 S)) 8°. 5,50 R.-M.

Die Entwicklung der Technik fihrt in immer starke-
rem MaRe zur Verwendung staubférmiger Stoffe. Es
braucht nur an die chemische Industrie erinnert zu werden,
die ihre Farben nicht nur, sondern auch ihre Chemikalien
der besseren Reaktionsfahigkeit wegen durch Mahlen auf-
schlielt. Auch die Hittenindustrie nimmt wachsenden
Anteil am Staube, sei es, daR dieser als Anstrich gespritzt
werden soll, sei es, daB er als wirksamer Brennstoff immer
groRere Anwendung und Beliebtheit gewinnt. Nun kann —
und das ist eine gewisse Hemmung fir die Entwicklung
der Staubverwendung — brennbarer Staub explodieren.
Der Techniker fragt: ,,Warum gibt es so viel Staubexplo-
sionen ?“, der Forscher fragt dagegen: ,Warum gibt es
nicht noch mehr Staubexplosionen ?*“ Auf diese Fragen,
die in dem Vorwort angefiihrt sind, will das Bichlein von
Beyersdorfer antworten. AuRerdem will es Mittel und
Wege zeigen, Staubexplosionen zu vermeiden und, wo sie
doch auftreten, ihre Wirkung abzuschwéchen.

Das Bichlein gibt sehr gewissenhaft mit wissen-
schaftlich genauer Angabe des Schrifttums auferordentlich
reiche Belege von Forschungen und Betriebserfahrungen
Uber Staubexplosionen aller Art. Zucker- und Mehlstaub-
explosionen nehmen dabei allerdings den breitesten Raum
ein. Die Zusammenstellung der Beobachtungen und ihre
Kritik ist jed ch so allgemein giltig, daR das Biichlein die
Beachtung aller Staubverbraucher, also in der Eisenhitten-
industrie, vor allem der Kohlenstaubverbraucher, finden
sollte, und man jedem, der mit Kohlenstaub umgeht, em-
pfehlen kann, es zu lesen.

Das Biuchlein hat vier deutlich geschiedene Ab-
schnitte : der erste behandelt physikalische Eigenschaften
des Staubes, vor allem die eine Explosion fordernden
(Explosionsgrenzen usw.), der zweite die Energien, die dem
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Staub gefahrlich werden kénnen, ndmlich Warme in ihren
verschiedenen Formen (Flamme, Reibung, Joule-Effekt
ussv.) und Elektrizitat, die vor allem als elektrische Ladung
der Riemen oder des Staubes selbst geféhrlich werden
kann, der dritte Abschnitt schildert die Staubexplosionen
in ihren verschiedenen Gestalten, der vierte, fir den
Praktiker vielleicht wichtigste Teil beschreibt eingehend
die MaRnahmen, die man zu treffen hat, um Staubexplo-
sionen zu verhuten oder zu bek&mpfen. Die Verhitungs-
maRnahmen umfassen die Bekdmpfung des Staubes (bei
Kohlenstaubherstcllung also des tberflussigen Staubes),
dio Bekdmpfung der Zindungsenergie, also der Warme-
und Elektrizitdtsansammlung in der N&he des erzeugten
Staubes, und schlieRlich diejenige des Sauerstoffs (Vakuum,
neutrale Gase). SJr.~rifl. 0. Bulle.
Treptow, Emil, Xr."*ng. E. h., Geheimer Bergrat, Pro-
fessor i. R. der Bergbaukunde an der Bergakademie

Freiberg, Sachsen: Grundzige der Bergbaukunde

einschlieBlich Aufbereitung und Brikettieren. 6., verm.

und vollst, umgearb. Aufl. Wien: Julius Springer. 8°.
Bd. 2. Aufbereitung und Brikettieren. Mit

324 in den Text gedr. Abb. u. 11 Taf. 1925. (X, 338 S.)

Geb. 21 G.-JH.

Die Neuauflage des ersten Bandes dieses Werkes ist
erst vor kurzem in dieser Zeitschrift besprochen worden1).
Der vorliegende zweite Band stellt das einzige deutsche
Lehrbuch der Aufbereitung dar, das die Entwicklung
der Aufbereitungstechnik in den letzten zehn Jahren be-
ricksichtigt. So weist auch die neue Auflage wertvolle
Ergdnzungen auf, jedoch ist die Einteilung des Stoffes
die gleiche geblieben. Hervorgehoben zu werden verdient
die klare und leicht verstandliche, dabei doch kurze Art
der Darstellung, die besonders fiir den Studierenden, gn
den sich das Buch in erster Linie wendet, und dem das
Bild der Praxis msist noch nicht zur Saite steht, von
groBem Vorteil ist. Auch die beigefiigten Abbildungen
sind sehr anschaulich und gleichzeitig scharf wieder-
gegeben.

, Fir eine kinftige Auflage ware zu winschen, daR
der Verfasser auf die allgemeinen Grundlagen der Auf-
bereitung, die R63tung und Aufbareitung des Siegerlander
Spateisensteins sowie die Sinterung der Erze etwas aus-
fahrlicher einginge, zumal da in den letzten Jahren auf
diesen Gebieten wesentliche Fortschritte erzielt wurden.

W. Luyken.

Most, Otto, Dr., Oberbirgermeister a. D., Erster Syndikus
der Niederrheinischen Industrie- und Handelskammer
Duisburg-Wesel, M. d. R .:W irtschaftund Gemeinde.
Kritisches und Tatsdchliches zum Streit um die Ge-
meindefinanzpolitik. Jena: Gustav Fischer 1926.
(38 S.). 8. 2 R.-I.

(Schriften der Volkswirtschaftlichen Vereinigung
im rheinisch-westfalischen Industriegebiet. H. 5.)

Das Thema ,Wirtschaft und Gemeinde* gehdrt zu
den umstrittensten unserer Tage. Wer sich mit der Frage
der Gesundung unserer offentlichen Finanzgefcarung
infolge der als unbedingt notwendig erkannten Abkehr von
der falschen Steuerpolitik der Jahre 1924 und 1925 be-
schaftigt, wird an den Wechselbeziehungen von Wirtschaft
und Gemeinde nicht voriibergehen kénnen. Die Wichtig-
keit der Finanzgebarung der Gemainden fir die Wirt-
schaft erhellt schon daraus, daR die einzigelergiebige
Quelle, die den Gemeinden nach der Erzbergerschen
Steuerreform zur selbstdndigen Dackung ihres Finanz-
bedarfs geblieben ist, namlich die Gewerbesteuer, in der
Nachkriegszeit an der Deckung der gesamten Gemeinde-
ausgaben in einem ganz anderen Verhéaltnis teilnimmt
als in der Vorkriegszeit. Eine Steigerung um das 3- bis
4fache wird hier die Ragel sein. In der Nachkriegszeit ist
nun infolge der starken Anspannung der Gemeindesteuern,
insbesondere der Gewerbesteuer, viel Uber die falsche
Finanzpolitik, Gber die Verschwendung der Gemeinden
gesagt und geschrieben worden. Oft ist von seiten der
Gamainien ga™an W irtschaft der umgekehrte Vorwurf
des mangelnden Verstdndnisses erhoben worden. Wenn
m diesem Streite der Meinungen ein so ausgezeichneter

1) St. u. E. 45 (1925) S. 1839.
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Sachkenner wie M ost, ehedem selbst Oberbiirgermeister
und nunmehr Handelskammersyndikus, das Wort ergreift,
dann erwartet man in beiden Lagern bei aller Kritik am
beiderseitigen Vorgehen unvoreingenommene Sachlichkeit.
Wer die vorliegende Mostsche Schrift liest, wird in dieser
Erwartung nicht getduscht. Besonders der Wirtschaftler
wird zu seiner Freude feststellen kdnnen, daR auch Most,
der immer noch ein warmes Herz fiir die Gemeinden hat,
gestutzt auf zuverldassige Unterlagen, die sich zudem mit
Erhebungen des Deutschen Stédtetages decken, der Kritik,
die aus den Kreisen der Wirtschaft an der nachkriegs-
zeitlichen Finanzpolitik der Gemeinden geiibt worden ist,
in den Hauptpunkten recht gibt. Mosts Warnung vor
Verallgemeinerung festgestellter Fehler ist im Hinblick
darauf, daB tatsachlich auch von der Wirtschaft bei
ihrer Kritik Fehler begangen worden sind, sicherlich
berechtigt und erscheint jedem vorurteilsfreien Beurteiler
der Dinge angebracht. Die Tatsachen aber, die Most fest-
stellt, werden auch die Gemeinden nicht widerlegen kénnen.
Sie zeigen bedauerliche Fehler in der Gemeindefinanz-
politik auf, unter denen die Wirtschaft schwer zu leiden
hat. Die durchschnittliche Zunahme der Gesamtausgaben
der Gemeinden betrdgt nach Most gegenuber der Vor-
kriegszeit 70 bis 80 %. Hierbei ist besonders bemerkens-
wert die Feststellung Mosts, die auch durch die Erhebung
des Deutschen Stédtetages belegt wird, daR die Steigerung
der Gesamtausgaben nicht, wie die Gemeinden gern be-
haupten, eine Folge der neuerlichen Gesetzgebung ist,
sondern daR sie in viel groBerem MaRe auf eine Steigerung
der freiwilligen Betdtigung der Gemeinden zuriick-
zufiihren ist. Zutreffend verlangt Most, dal die Wirt-
schaftein Rechthabe, auch von den Gemeindeneinerichtige
Beurteilung ihrer Leistungsfédhigkeit zu erwarten. Es
fehlt auf dieser Seite manchmal noch die Erkenntnis der
gegenseitigen finanziellen Verbundenheit. Die Folgen
der Beamtenvermehrung, der falschen Gehaltseinstufung
der Beamten und die daraus sich ergebende geldliche Be-
lastung, die Steigerung der Wohlfahrtsausgaben, die
allerdings nicht auf das Schuldkonto der Gemeinden,
sondern auf die von Most, der selbst Mitglied des Reichs-
tages ist, offen ali Lichtjinnig bezeichnete Art der Gesetz-
gebung de3 Reichstages zuriickzufihren ist, werden von Most
eingehend und zutreffend beleuchtet. Des weiteren findet
das Anwachsen der personlichen Schullasten trotz Sinkens
der Anzahl der Schulkinder durch Most eine gerechte
Wirdigung. Auch das ist nicht j"Schuld der Gemeinden,
vielmehr verhindert hier der Widerstand der Staats-
aufsichtsbehérden eine Verminderung der Anzahl der
Lehrkrafte entsprechend der gesunkenen Schulkinderzahl.
Bemerkenswert sind ferner die Feststellungen, die Most
beziglich der Ausgaben der Gemeinden fiir Theater, Sport
und Neubauten macht. Auch diese Zahlen, die zum Teil
eine Ausgabensteigerung gegeniiber dem Friedensstande
auf das 5- bis 6fache erkennen lassen, sind alles andere als
ein Beweis fir die von den Gemeinden angeblich jetzt
schon geibte Sparsamkeit. Most versucht dann auch
Wege zu weisen, auf denen zum Besten der Wirtschafteine
Gesundung der Gemeindefinanzen erreicht werden kann.
Gerade diese Ausfiihrungen verdienen die Beachtung aller,
denen gesunde Finanzverhéltnisse der Gemeinden am
Herzen liegen, insbesondere sein Hinweis auf die finan-
ziellen Folgen unserer verwickelten Verfassungs- und Ver-
waltungsgliederung in der Reihenfolge Reich, Staat und
Gemeinde. DaR durch eine Aenderung dieses Aufbaues
ganz erhebliche Ersparnisse erzielt werden kdénnten,
bedarf keiner Frage. Zu bedauern bleibt nur, daB dies
Ziel von keiner verantwortlichen Stelle ernsthaft erstrebt
wird. Auch Most vermit mit Recht den Mut, an diese
Aufgabe heranzugehen. Ebenso wiirde sich auf dem
Wege der von Most gewiinschten groRzugigen Arbeits-
teilung sicherlich manche grofRe Ersparnis erzielen lassen.
W irtschaft und Gemeinde mussen und kénnen sich zuletzt
mit Most in der Erkenntnis finden, daB die Wirtschaft den
Gemeinden die Mittel zur Erfillung ihrer lebensnotwen-
digen Aufgaben nicht versagen darf, daB aber auch die
Gemeinden es als ihre Pflicht anerkennen missen, die
Note der Wirtschaft nicht noch zu erhéhen, sondern
sie zu mindern und zu beheben. M. Schlenker.
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Verein deutscher Eisenhtttenleute.
Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung.

Mit dem Erscheinen der zehnten Lieferung (Ab-
handlung Nr. 59) ist vor kurzem Band 7 der ,M ittei-
lungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fur
Eisenforschung zu D isseldorf”, herausgegeben von
Friedrich Korber, vollstandig geworden. Der Band,
der wiederum vom Verlag Stahleisen m. b. H. zu Disseldorf
(PostschlieBfach 658) zu beziehen ist, bringt, in derselben
Ausstattung wie die friher erschienenen Bénde, auf 177
Seiten (mit 74 Zahlentafeln und 253 Abbildungen im Text
und auf 25 Tafeln) in der GréRe von ,Stahl und Eisen
folgende Einzelabhandlungen (Nr. 50 bis 59):

50. Die Flocken im Niekel-Chrom-Stahl. Von Peter
Bardenheuer.

51. Ueber rechnerische und graphische Verfahren
zur Erfassung des Aufbereitungserfolges. Von W alter
Luyken und Ernst Bierbrauer.

52. Ueber Aufbereitungsversuche mit Erzen des
Salzgitterer Hohenzuges. Von W alter Luyken.

53. EinfluR der Vorbehandlung auf die mechanischen
Eigenschaften von Kohlenstoff- und legiertem Stahl, ins-
besondere die Kerbzahigkeit in der Kélte und Warme.
Von Friedrich Kérber und Anton Pomp.

54. Beitrage zur Kenntnis des Systems Eisen-Sili-
zium. Von Franz Wever und Paul Giani.

55. Beitrdge zur Kenntnis des Systems Eisen-Zinn.
Von Franz Wever und W alter Reinecken.

56. Ueberden Kraftverbrauch bei der Schlagprufung.
Von Friedrich Koérber und Hans Arnold v. Storp.

57. Fluchtlinientafeln zur Waéarmestrahlung. Von
Hermann Schmidt und Hans Schweinitz.

58. EinfluB des Siliziums auf die Festigkeitseigen-
schaften des FluBeisens bei erhdhter Temperatur. Von
Anton Pomp.

59. (Lieferung 10). Versuche dber die An-
strengung und Formé&nderungen gewdlbter
Kesselbéden mit und ohne Mannloch bei der
Beanspruchung durch inneren Druck (l. Bericht).
Von Erich Siebei und Friedrich Kdérber. (66 S. mit
23 Abb. im Text und 7 Bilder sowie 27 Zahlentafeln.)
8R.-.A, beim laufenden Beziige der Bandreihe 6,40R .-M.

Auszige ausdiesen Arbeitensindanfolgenden Stellen
unserer Zeitschrift abgedruckt: Jg. 45 (1925) S. 1782/6;
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Jg. 46 (1926) S. 49/54 u. 450. Titelblatt und Inhaltsver-
zeichnis zum 7. Bande sind der Lieferung 10 beigegeben.

Der Preis des gehefteten Bandes betragt 16 R .-Al, der
des gebundenen 19 R .-Jli.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Eddelbittel, Heinrich, Harburg a. Elbe, Pferde-

weg 17.

Emicke, Otto, $r.*3ng., i. H. Verein deutscher Eisenhitten-
leute, Disseldorf-Heerdt, Westend-Str. 4.

Grub, Julius, ®ipi.*$ttg., Bramsche, Bez. Osnabrick.

Proschek, Arthur, Direktor d. Fa. Gebr. Bohler & Co,,
A.-G., Meererbusch, Post Buderich, Kreis Neuss, Linden-
weg 3f.

Schulz, Johannes, Hochofenchef d. Fa. Henschel & Sohn,
G. m. b. H., Abt. Henrichshitte, Hattingen a. d. Ruhr,
Bismarck-Str. 91.

Witig, Max, Prokurist der Eisenhandel Gutehoffnungs-
hitte, G. m. b. H.. Berlin N W 7, Dorotheen-Str. 42.

Neue Mitglieder.

Bauer, Georg Alexander, Dipl.-Hittening., Ing. des Glaw-
promtrest, Moskau, Russland, Sadowaja-Triumpfalna-
ja 18, Wohn. 27.

Chladek, Franz, $ipi.»Qttg., Assistent im Edelstahlw.
Réchling, A.-G., Vdlklingen a. d. saar, Gatter-Str. 14.

Flosset, Hermann, Direktor der Poldihttte, Berlin-Wilmers-
dorf, Spessart-Str. 13.

Grajenauer, Rudolf, Hiittenoberinspektor der Steier. GuB-
stahlw., A.-G., Judenburg, Steiermark, Schulgasse 4.

Grigorowitsch, Konstantin, Dipl.-Huttening., Prof. der
Bergakademie, Moskau, Russland, GroRRe Kalugskaja 17.

Knotek, Bruno, Ing., Betriebsing, der Steier. GuBstahlw.,
A.-G., Judenburg, Steiermark, Herrengasse 14.

Ludwig, Friedrich, $r.»£ng., techn. Direktor u. Vorst.-
Mitgl. der Berliner A.-G. fur Eiseng. u. Masch.-Fabri-
kation (fruher J. C. Freund & Co.), Berlin N W 87,
Franklin-Str. 6.

Reichert, Carl, Vertrauensmann des Walzdraht-Verbandes,
Disseldorf, Hofgarten-Str. 6.

Reinecken, Walter, ®t.»Sng,, Assistentam Kaiser-Wilhelm-
Inst. fur Eisenforschung, Dusseldorf, Schumann-Str. 14.

Stein, Charles-Marie, Ing., Inh. der Soc. An. des Appareils
de Manutention et Fours Stein, Paris, Frankreich,
48. Rue la Boetie.

Eisenhttte Oberschlesien,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Einladung zur Hauptversammlung

Sonntag, den 25. April

1926, mittags 12 Uhr

im Kasino der Donnersmarckhttte, A.-G., zu Hindenburg, O.-S.

Tagesordnung:
1. Eréffnung und geschaftlicher Teil.3. Vortrag von Professor ®r.»”ng. W. Grof3, Technische

2. Vortrag von Professor E. Diepschlag, Technische

Hochschule Breslau: Beitrdge zur Charakterisierung

Hochschule Breslau: Die En:s:eHung von HocHo?en- 4 L\r}%r%{gaar\g)rﬁ%?“%%goﬁghlw%%glgmEr?gdrieh-Wilhelm-

gichtstauben und deren Abscheidung nach verschiedenen
Gasreinigungsverfahren.

Im Anschlu® an die Tagung findet ein gemeinschaftliches M ittagessen statt.

Universitdt Breslau: Staat und Wirtschaft.
5. Verschiedenes.

Preis fiir das trockene Gedeck

etwa 3 MmAnmeldungen sind an den Vorsitzenden, Generaldirektor Xr.~ng. E. h. Rudolf Brennecke, Gleiwitz,

Niedtstrale 4, zu richten.

Mitgliederverzeichnis 1926!, [¥ N

am 3. April erfolgen.

Jedem Mitglied wird ein Stick kostenfrei zugehen.

RV A

Die Geschéftsfuhrung.

hlossen wurde, ist fer ellt.



