S T A H t wu

m e 1 s e n

ZEITSCHRIFT
FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN.

8. April 1926.

Die Restimmung des Kohlenstoffs in
durch Verbrennen

46. Jahrgang.

Roheisen, Stahl und Ferrolegierungen

im Sauerstoffstrom.

Bericht des Arbeitsausschusses des Chemikerausschussesl), erstattet von Chefchemiker
Dr. phil. E. Schiffer in Essen.

(Gasanalytische Bestimmung. Grundlage des Verfahrens.
dieser Bedingungen auf die Verbrennungsapparatur und das Arbeitsverfahren.
Sperrflissigkeit.
brennungstemperatur. Zuschldge. Verhalten des Schwefels. Anwendungsbereich.
Grundlage des Verfahrens. Apparatur und Arbeitsweise.

stimmung.  Versuchsprogramm.  Eichungsprifung.

Malianalytische Bestimmung.

verfahren. Bikarbonatverfahren.

I1. Gasanalytische Bestimmung2).
Grundlage des Verfahrens.

Jie gasanalytische Bestimmung des Kohlenstoffs
in Eisen und Stahl beruht auf der Messung des
Volumens der Kohlensaure, die sich bei der Ver-
brennung des in einer bestimmten Probenmenge ent-
haltenen Kohlenstoffs im Sauerstoffstrom gebildet
hat. Unter Beriicksichtigung von Druck und Tem-
peratur ergibt sich aus dem festgestellten Volumen
der gebildeten Kohlensdure durch Umrechnung der
Kohlenstoffgehalt der Probe.

Bedingungen dergasvolumetrischen Messung.

Die zu messende Kohlensdure liegt nach der
\ erbrennung nicht rein vor, sondern sie befindet sich
in Mischung mit einem groflen SauerstoffiiberschuB.
Da das Verhdltnis des Kohlenséurevolumens zu dem
Sauerstoffvolumen in dem Gasgemenge sich wéhrend
des Verbrennungsvorganges dauernd &ndert, ist das
aus der \ erbrennungsapparatur in den sich folgenden
Zeiteinheiten stromende Gas analytisch verschieden
zusammengesetzt. Wdirde dieses in einem Gas-
sammelgefaR aufgefangen, so wirde hier erst nach
Beendigung der Aufnahme eine Konstanz des Vo-
lumenverhéltnisses von Kohlensdure und Sauerstoff
erreicht werden. Dieses Verhdltnis ist abh&ngig von
dem Kohlenstoffgehalt der Probe in bezug auf das
Kohlensaurevolumen, der Starke der Sauerstoff-
zufuhr, den Abmessungen des Verbrennungsraumes
und seiner Verbindungswege und schlieflich von der
Dauer der Verbrennung. Da die Genauigkeit der ana-
lytischen Bestimmung durch Absorption und Diffe-

") Auszug aus Bericht Nr. 43 des Chemikeraussehusses
es Vereins deutscher Eisenhilttenleute; zu beziehen vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, SchlieRfach 664.
n diesem Bericht sind samtliche Beleganalysen in Zahlen-
tafeln wiedergegeben.

J,®er erste Teil dieser Arbeit desChemikerausschusses,
er die gewichtsanalytische Kohlenstoffbestimmung be-
*n Bericht Nr. 36 veroffentlicht worden,

val. St. u. E. 44 (1924) S. 393/7.

Bedingungen der gasvolumetrischen Messung. Einfluf
MeRapparatur. Arbeitsgang der Be-
Absorption.  Korrektionsdiagramm.  Ver-
Untersuchung von Ferrolegierungen. —
Versuchsplan. Baryt-
Verbrennung durch Ziindung.)

renzmessung ein maglichst grofles Volumen Kohlen-
séure fordert, so ist es nicht angéngig, durch Ent-
nahme einer abgemessenen Gasprobe aus dem
Sammelgefdl, wie es in der Gasanalyse im allge-
meinen (blich ist, das vorliegende Kohlensédure-
volumen vor der Messung noch zu verringern. Um
die gesamte Kohlensduremenge zu erfassen, muf
deshalb die MeRbirette zugleich als Gassammelgefald
dienen und das ganze bei der Verbrennung ent-
stehende Gasgemenge aufnehmen konnen. Der
Fassungsraum und die Handlichkeit der MeRburette
setzen jedoch dem Gesamtgasvolumen eine gewisse
Grenze, die nur einzuhalten ist, wenn das Sauerstoff-
volumen maéglichst gering gehalten wird. Hierdurch
ist die entscheidende Beeinflussung bedingt, die die
gasanalytische Bestimmung des Kohlenstoffs auf
die Verbrennungsapparatur und die Fihrung des
Verbrennungsvorganges austibt.

EinfluR dieser Bedingungen auf die Ver-
brennungsapparatur und das Arbeitsver-
fahren.

Um eine Uberflussige Aufnahme von Sauerstoff
zu vermeiden, mu der Verbrennungsraum moglichst
klein gehalten werden. Auch auf dem Wege zur
MeRbiirette ist jeder sogenannte tote Raum auszu-
schalten. Die Erkenntnis dieser Notwendigkeit hat
anfanglich zum Bau von Apparaten gefihrt, die sich
in der Form an den um die Jahrhundertwende in
Amerika zur Verbrennung des in Kupferammonium-
chlorid unléslichen kohlenstoffhaltigen Riickstandes
gebréuchlichen Shimer-Tiegel anlehnten, die sich
aber nicht einfihren konnten, da sie teils aus zu
teuerem Material bestanden3d und vor allem auch4)
nicht die gleichméBige Erhitzung gewdhrleisteten
wie der Rohrenofen mit beiderseits offenem Ver-
brennungsrohr. Wenn schon der Mars-Ofen der
Forderung geringer Innenabmessungen weitgehend
Rechnung trug, so lag doch auch die Mdglichkeit vor,

3) Szasz: Z. angew. Chem. 26 (1913) S. 281.
4) Szasz: Chem.-Zg. 39 (1915) S. 482.
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462 Stahl und Eisen.

jedes weitere Verbrennungsrohr, das ja bei Massen-
betrieb den Vorzug weniger schneller Verschlackung
bietet, an seinen zur Verbrennung nicht benutzten
Stellen durch indifferentes oder Sauerstoff (iber-
tragendes Fullmaterial nach Belieben zu verengen.

Auch bei der Filhrung des Verbrennungsvorganges
ist besonders darauf zu achten, daR jede vorzeitige
Zufuhr von Sauerstoff unterbunden wird. Der Zu-
strom darf erst er6ffnet werden, wenn die eingefiihrte
Probe so weit erhitzt ist, dal die Verbrennung des
Eisens sofort beginnt. Wéhrend der Dauer dieser
Verbrennung sollte nicht mehr Sauerstoff zugefiihrt
werden, als verbraucht wird. Das richtige Maf3 ist
innegehalten, wenn sich der Flussigkeitsspiegel in
der Erweiterung der MeRbirette wahrend der Ver-
brennung nicht wesentlich senkt. Dem zur Aus-
spllung der gebildeten Kohlenséure aus dem \ er-
brennungsrohre nach der Verbrennung durchgelei-
teten Sauerstoff muf noch so viel Raum in der MeR-
birette zur Verfugung stehen, daf die Ausspilung
vollstandig erfolgen kann, d. h. daf alle Kohlen-
sdure erfaBt wird. Das sofortige Einsetzen der
Verbrennung wird erleichtert durch eine hohe Er-
hitzungstemperatur; die schnelle und vollstandige
Durchfihrung wird gesichert durch Verwendung
eines sauerstoffabgebenden Zuschlages. Werden diese
Bedingungen innegehalten, so kiirzt sich die Dauer
des Verbrennungsvorganges auch flr schwerer ver-
brennliche legierte Proben erheblich ab, die
Zeitersparnis kann noch vergroRert werden durch
geeignete Bauart der MeRapparatur.

Haltbarkeit des Verbrennungsrohres.

Die Anwendung hdéherer Temperatur und die
schnellere Aufeinanderfolge der Verbrennungen be-
dingt einen hoéheren Verschlei? an Verbrennungs-
rohren bei der gasanalytischen als bei der gewichts-
analytischen Bestimmung. ErfahrungsgemadR ist die
Haltbarkeit von Porzellanrohren von ihrer Beschaf-
fenheit und von den Abkiihlungsverhéltnissen ab-
hangig. Beste Porzellane mit weiem, glattem,
muscheligem Bruch stellen nicht immer das beste
Rohrmaterial dar, wéhrend unreineres Material mit
hoherem Tonerdegehalt weniger leicht zum Bruch
neigt. Kuhlt ein verschlacktes Porzellanrohr ab, so
treten infolge der verschiedenen Ausdehnungskoeffi-
zienten des Rohrmaterials und der Schlackenschicht
Spannungen auf, die zu Rissen und Brichen fihren
kénnen. Die Abkuhlung muR deshalb allméhlich
vor sich gehen. Am léngsten halten Rohre, die
dauernd erhitzt sind und keiner Abkuhlung unter-
worfen werden. Porzellanrohre gleicher Herkunft in
Tag und Nacht erhitzten Oefen haben oft die zehn-
fache Lebensdauer von solchen, die nur in der Tag-
schicht arbeiten. Allerdings ist im Hinblick auf die
Wirtschaftlichkeit die Zeit allein kein MaR fir die
Brauchbarkeit eines Rohres. Es muf vielmehr die
Anzahl der Verbrennungen in Rechnung gezogen
werden. Gegen allzu starke Verschlackung der Ver-
brennungsrohre hilft die Reduktion der Schlacke im
Wasserstoffstrom; das hierbei reduzierte Metall ist
in der Hitze weich und 1&Rt sich leicht herausbringen.
Ein anderes Mittel zur Verhiitung der Verschlackung
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ist das Uberdeckte Schiffchen. Fir flotten Massen-
betrieb ist es aber wenig geeignet, da das Einbringen
der Deckel oft lastig ist, diese bei Verwendung eines
Verbrennungszuschlages auch wohl ankleben und
den Sauerstoffzutritt behindern, was zu unvoll-
stdndigen Verbrennungen Veranlassung geben kann.
Die Zuschldge selbst beeintrdchtigen zwar ebenfalls
die Verschlackung, wirken dafiir aber stark an-
fressend auf das Porzellan. Gasdurchlassigkeit tritt
in den héheren Temperaturen auch bei beiderseitig
unglasierten Rohren nicht in Erscheinung. Man
kann daher flr die Verbrennung sowohl glasierte
als auch unglasierte Rohre verwenden.

Die MeBapparatur.

Die MeRapparatur ist mit dem Verbrennungsrohr
durch ein kleines, mit Glaswolle gefilltes Rohr ver-
bunden, das als Staubfidnger dient und das Ein-
dringen der von dem Gasstrom mitgerissenen feinen
Eisenoxydteilchen in die Kapillarréhre aes Kihlers
verhiten soll. Kuhler, MeRbirette mit Niveauflasche
und AbsorptionsgefaR bilden die drei wesentlichen
Bestandteile des Gasuntersuchungsapparates, der
dem Orsat-Apparat nachgebildet ist. Der Kihler mit
kapillarem Schlangenrohr soll den dem Ofen hoch-
erhitzt entstromenden Gasen Zimmertemperatur er-
teilen. Die MeRbirette, im oberen Teil zylindrisch
erweitert und ganz oder zum Teil mit Kihlmantel
und Thermometer versehen, dient der Feststellung
der Differenz zwischen Gesamtgasvolumen und Sauer-
stoffvolumen. Das AbsorptionsgefaB. ein zsvei-
schenkliges Orsat-Rohr, ist mit Kalilauge gefillt, um
die Kohlensdure aufzunehmen. Die Verbindungen
dieser drei Teile der MeRapparatur missen kapil-
lar sein.

Drei Arten dieser Apparatur sind im Gebrauch
und standen auch den Mitgliedern des Arbeitsaus-
schusses fir diese Untersuchungen zur Verfligung,
nadmlich das Volumeter von W irtz5), Stréhlein
und Krupp. Bei diesen Apparaten weisen die
Kihler und Absorptionsgeféde keine besonderen
Unterschiede auf. Dagegen ist die MeRbirette des
Wirtz-Apparates mit einer eingeédtzten Skala ver-
sehen. die den Kohlenstoffgehalt sofort in % angibt;
die Strohleinsche Birette weist sieben Untertei-
lungen auf, die je 5 cm3 Inhalt entsprechen, und
tragt eine verschiebbare Skala, die die Lange von
sechs dieser Unterteilungen umfalt und den Kohlen-
stoffgehalt von 0 bis 1,5% angibt; der Kruppsche
Apparat ist endlich mit einer einfachen Burette
in cm3versehen. Da das Gewicht von 1 cm3 Kohlen-
séure bei 15° und 760 mm QS Uber Wasser 0,00183 g

betragt, also 0,00183 — 0,0005 g Kohlenstoff

entspricht, so zeigt bei 1 g Einwage diejenige Biiretten-
lange, die 1 cm3 Inhalt entspricht, 0,05 % C an. Die
Anzahl der abgelesenen. Kubikzentimeter Kohlen-
séure ist also bei dieser Einwage durch 20 zu divi-
dieren, um den Kohlenstoffgehalt der Probe in %
zu erhalten. Wéhrend Wirtz und Strohlein ihre
Biretten und Absorptionsgeféde mit Ventilen 6ffnen
und schlieBen, arbeitet der Krupp-Apparat mit

5) St. u.E. 33 (1913) S. 449.
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Marken und H&hnen. Der Hahn der MeRbdurette ge-
stattet hier, den Rest Sauerstoff nach der Messung
in der Richtung der Hahnachse ins Freie zu entlassen,
so dafl wéhrend der MeR- und Absorptionsvorgange
die Verbrennungsapparatur ausgeschaltet und doch
mit der MeRapparatur verbunden bleiben kann.
Hierdurch wird es mdglich, schon wahrend des
Uebertreibens der Gase in das Absorptionsgefal die
Auswechslung der Probe vorzunehmen. Nach der
Entlassung des Gasrestes ist dann die neue Probe
schon so weit vorgewdrmt, dafl die Verbindung des
Verbrennungsrohres mit der MeRbirette sofort
wieder hergestellt werden kann, um die Gase von der
sogleich einsetzenden neuen Verbrennung aufzu-
fangen. Dies bedeutet eine Zeitersparnis von 2 min,
wodurch sich bei fortlaufender Arbeit und zuge-
tragenen Einwagen die Dauer der Einzelbestimmung
auf 3 min abkirzt.

Arbeitsgang der Bestimmung.

Im allgemeinen besteht der Arbeitsvorgang bei
der gasanalytischen Kohlenstoffbestimmung aus fol-
genden Einzelhandlungen: Einsetzen der eingewo-
genen, mit Zuschlag versehenen Probe in das Ver-
brennungsrohr; Anwérmen der Probe bei unter-
bundener Sauerstoffzufuhr; Verbrennen der Probe
im offenen Sauerstoffstrom und Ansaugen, der Ver-
brennungsgase in die MeRrohre bei gesenkter Niveau-
flasche; Abschlul® der MeRbiirette und Ablesung des
Gesamtgasvolumens oder Einstellung des Skalen-
nullpunktes; Hinuberdriicken des Gases in das Ab-
sorptionsgefal bei gehobener Niveauflasche; Zuriick-
saugen des Restsauerstoffs in die MeR3réhre und Ab-
lesung seines Volumens; Hinausdriicken des Rest-
sauerstoffs, wodurch die Burette wieder mit der
Sperrflissigkeit gefillt und fir die nachste Bestim-
mung in Bereitschaft gesetzt wird; Hinausziehen des
Schiffchens mit der verbrannten Probe.

Versuchsprogramm.

Die kritischen Untersuchungen des Arbeitsaus-
schusses, die sich auf den eigentlichen Verbrennungs-
vorgang und seine Bedingungen beziehen, sind be-
reits in dem ersten Teil dieses Berichtes6) von
Dr, H. J. van Royen mitgeteilt worden. Sie treffen
im allgemeinen in gleicher Weise fur die gasanalyti-
sche wie fiir die gewichtsanalytische Bestimmung zu.
Es war daher nur gesondert zu priifen, ob sich ein
EinfluR der durch die Verbrennung des Schwefcls
gebildeten Schwefeloxyde auch bei der gasanalyti-
schen Bestimmung geltend macht und in der Haupt-
sache, bei welchen Materialien die durch die gas-
analytische Bestimmung bedingte Schnellverbren-
nung zur vollstdndigen Erfassung des Kohlenstoffs
flhrt. Es muRten also einerseits die durch Ver-
brennung gleichen Materials unter Zwischenschaltung
bzw. Ausschaltung einer Chromschwefelsdure-Vorlage
erhaltenen gasanalytischen Ergebnisse verglichen
werden, und anderseits muften s&mtliche Stahle,
Eisen und Legierungen, an denen das Verbrennungs-
verfahren im ersten Teil der Untersuchungen ge-

* Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 36 (1922).
Vgl. St. u.E. 44 (1924) S. 393/7.
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wichtsanalytisch erprobt war, auch gasanalytisch
untersucht werden. Um diese Bestimmungen mit
groRtmoglicher Genauigkeit durchfiihren zu kénnen,
war es jedoch zunéchst notwendig, die jedem Mit-
arbeiter zur Verfugung stehende Biirette und Skala
einer Eichungspriifung zu unterziehen und sich Uber
die Art der Gastemperaturmessung zu einigen. Ferner
mufte eine Wahl fur die Sperrflussigkeit in der MeR-
biurette sowie fur die Starke der Kalilauge in dem
AbsorptionsgefaR getroffen werden, wobei ferner als
sehr wesentlich zu entscheiden war, ob eine ein-
malige Absorption gentigte oder eine mehrfache ge-
boten war.

Eichungsprifung.

Die Prifung der Buretten wurde in der Weise
vorgenommen, daB ihr Rauminhalt durch Auswégen
mit Wasser unter Beriicksichtigung von Temperatur
und Druck bestimmt wurde, und zwar wurde das
Wassergewicht fir 1000 cm3 aus dem Durchschnitt
der Gewichte des Wasserinhaltes von sechs bis zehn
verschiedenen Birettenteilen ermittelt. Dem so
»~gefundenen® Wassergewicht fir 1000 cm3 wurde
der fur gleiche Temperatur und Druck ,,berechnete
Wert gegenibergestellt. Zur Berechnung wurden
die Schldsserschen Zahlentafeln? oder die Angaben
der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt benutzt.
Der 1000fache Quotient des ,,gefundenen“ Wertes
durch den ,,berechneten” ergibt dann den wirklichen
Rauminhalt der angeblichen 1000 cm3 Biretten-
inhalt.  Bei der Prufung von acht Biretten er-
gaben sich auf den zu findenden Kohlenstoffgehalt
bezogen Fehler zwischen + 0,0037 und —0,0012 % C.
Die Biretten waren also fir die praktischen Unter-
suchungen hinreichend genau. Der Arbeitsausschufy
ist sich wohl bewuRlt, daB eine solche Priifung mit
den (blichen Hilfsmitteln eines analytischen Labo-
ratoriums ebenfalls mit Fehlermdglichkeiten zu
rechnen hat, die durch Kkleinste Ungenauigkeiten
beim Ablesen mit dem menschlichen Auge, durch
die unbestimmte GrofRe des letzten Tropfens und
die Wéagung gegeben sind. Es wurde versucht, diese
Fehlerquellen nach Mdglichkeit dadurch auszu-
gleichen, dall sowohl stets die Mittel aus mehreren
Ablesungen als auch, wie schon oben erwéhnt, aus
mehreren Gewichtsfeststellungen genommen wurden.

Die Beziehungen des Biretteninhalts zur Kohlene
stoffskala sind durch das Produkt des Kohlen-
sduregewichtes bei bestimmten Temperaturen und
Partialdricken mit dem Umrechnungsfaktor von
Kohlensédure auf Kohlenstoff gegeben.

Wenn sich so die verschiedenen MeRbiretten
der drei in den verschiedenen beteiligten Labora-
torien vorhandenen Volumeterarten als praktisch
brauchbar erwiesen hatten, so wurde doch noch Wert
darauf gelegt, den Einbau der Thermometer fiir die
Gastemperaturmessung in den erweiterten Teil der
MeRréhren zu vollziehen. Auf diese Weise war die
Maoglichkeit gegeben, die Temperatur im Gase selbst
zu messen, anstatt, wie es wohl vorkommt, die Tem-

F. P. Treadwell: Kurzes Lehrbuch der analyt.

Chemie, 7. Aufl. (Wien: E. Deutieke 1917) Bd. 2, S. 444.
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peratur des Wassers im Kihlmantel als Gastem-
peratur anzunehmen.
Sperrflussigkeit.

Als Sperrflissigkeit in den MeRréhren wurde bei
den Versuchen mit Schwefelsdure angesiuerte
26prozentige  Kochsalzlésung verwendet, die sich
wegen ihres geringen Losungsvermdgens fiir Kohlen-
sdure und ihrer geringeren Dampftension gegenuber
Wasser (bei 20° 13,9 mm QS gegen 17,5 mm QS)
empfiehlt.  Wird mit Schwefelsdure angeséuertes
Wasser als Sperrfliissigkeit genommen, so fallt er-
fahrungsgemén die erste Bestimmung nach der Ein-
fullung zu niedrig aus. Nach erreichter Sattigung
werden im allgemeinen gute Werte erhalten. Es
tritt jedoch die Gefahr der Abgabe oder Aufnahme
von Kohlensdure aus der Sperrfliissigkeit auf, wenn
Bestimmungen stark verschiedener Kohlenstoff-
gehalte aufeinanderfolgen. Nach dem Henryschen
Gesetz ist das Ldsungsvermdgen einer Flissigkeit
flr Gase dem Partialdruck des tber der Flissigkeit
stehenden Gases proportional. Da dieser im Falle
der Bestimmung eines niedrigen Kohlenstoffgehaltes
geringer ist als bei der eines hohen, so wird Kohlen-
sdure von der Sperrflussigkeit abgegeben, wenn die
Bestimmung des niedrigen Kohlenstoffgehaltes der
des hohen folgt; daher wird der niedrige Kohlen-
stoffgehalt zu hoch gefunden. Im umgekehrten
Falle kann infolge von Kohlensdureaufnahme ein
hoher Wert zu niedrig gefunden werden.

Absorption.

Als Absorptionslésung diente Kalilauge 1 :2.
Um zu entscheiden, ob eine einmalige Absorption
geniigt, wurde eine Reihe von Verbrennungen mit
einem Stahl, dessen Kohlenstoffgehalt gewichts-
analytisch zu 0,35 % bestimmt war, unter verschie-
denen Bedingungen vorgenommen. Es wurde dabei
zweimal absorbiert und nach jeder Absorption ab-
gelesen. In den weitaus meisten Féllen war der nach
der zweiten Absorption erhaltene Wert der hohere
und dem richtigen Wert am ndchsten liegende. Da-
her muR der Sicherheit wegen stets eine zweite Ab-
sorption vorgenommen werden, was besonders fiir Ma-
terial mit héherem Kohlenstoffgehalt zu beachten ist.

Korrektionsdiagramm.

Ferner sind alle in Bericht Nr. 43 (1925) Chem.-
Aussch. V. d. Eisenh. enthaltenen Werte der Zahlen-
tafeln nach dem dort wiedergegebenen Diagramm
berichtigt und beziehen sich auf Kohlensdure-
volumina bei 20° und 760 mm QS. Das Diagramm
wurde wie folgt gezeichnet. Wenn

S = der Anzahl der abgelesenen Skalenteile der
Burette,

B = dem herrschenden Barometerstand in mm QS,

T = der absoluten Temperatur des Gases,

X = dem berichtigten Kohlenstoffgehalt,

20°C = 293° abs. = Eichungstemperatur der Birette,
760 mm QS = dem Eichungsbarometerstand,

dann ist nach den Gay-Lussac-Boyleschen Gesetzen:

x:s.".A760. (6]

Das Produkt — stellt den Faktor dar, mit
dem die abgelesenen Skalenteile S zur Auffindung
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des richtigen Kohlenstoffgehaltes multipliziert wer-
den mdissen. Der Faktor ist eine Funktion von
Temperatur und Druck; es besteht die Gleichung:

@

Zur Vermeidung eines Raumdiagramms mdge

die Gleichung 2 nur fur die vier notwendigsten Tem-

peraturen ausgewertet werden, und zwar fir 15, 20,

25 und 30° C. Zwischenliegende Werte findet man

leicht durch Interpolation bzw. durch Abrundung
auf den Wert der néchstliegenden Temperatur.
Setzt man T = 15° C = 288° abs., dann ist

293

F(T.B) = 355,760 ™ ©

Das ist die Gleichung einer Geraden, namlich

derjenigen fiir 15° C mit dem Richtungstangens

—, sofern man im Diagramm die DruckgréfRen
788 « 760°

nach rechts und die f (T, B)-Werte nach oben auf-
tragt.

Dasselbe wiederholt sich entsprechend fiir die
drei anderen Temperaturen.
Beispiel: Fur B = 780 mm QS, t = 15°C, S= 0,8
liest man an der Y-Achse ab:
f (T, B) = 1,044,
und es ist
X = 1,044+08= 0,84% C.
Zur Ermdglichung der schaubildlichen Dar-
stellung auch noch dieser Multiplikation enthalt die
Zeichnung die schrdgen Skalenteil-Linien.

Es besteht-ja nach Gleichung 1
X = Sef (T, B). @

Zur Darstellung dieser Gleichung wird ein zweites
Koordinatennetz benétigt. Es hat die gleiche
Y-Achse wie das erste, jedoch als Abszisse die
Kohlenstoffgehalte. Der Einfachheit wegen ist
das erste Diagramm flr die Darstellung des zweiten
benutzt; die Y-Achse blieb unveréndert, und auf
der X-Achse sind neben den bereits vorhandenen
Barometerstanden die Kohlenstoffwerte aufgetragen.

Fir ein gegebenes S stellt die Gleichung 4 eine
Gerade dar, bei der S gleich dem reziproken Wert
des Richtungstangens mit der Abszisse ist.

Zur Benutzung des zweiten Diagramms gehe
man flr das oben gegebene Zahlenbeispiel von dem
Wert fur f (T, B) = 1,044 aus und begebe sich nach
rechts bis zur Skalenteil-Geraden 0,8 und von hier
zur Abszisse, wo man den berichtigten Kohlenstoff-
gehalt abliest. Zur Erleichterung des Ablesens sind
die Abszissenwerte in der Mitte und oben im Dia-
gramm nochmals eingetragen.

Wenn zur Erlduterung der Entstehung des
Doppeldiagramms das Zustandekommen und die
Benutzung zunéachst des ersten und dann des zweiten
Diagramms behandelt wurde, so gestaltet sich die
praktische Anwendung viel einfacher. Den Zwischen-
wert f (T, B) berlicksichtigt man dann {berhaupt
nicht mehr. Man sucht den Schnittpunkt der
Druckordinate mit der Temperaturlinie und legt
durch diesen eine Parallele zur Abszisse. Den
Schnittpunkt dieser Parallelen mit der Skalenteil-
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Geraden projiziert man auf die Abszisse, wo man
den berichtigten Kohlenstoffgehalt trifft.

Bei der Korrektur ist keine Ricksicht auf die
Veranderung der Wasserdampftension mit der
Temperatur genommen. Der Einfluf ist so gering,
daB er fur praktische Félle nicht ins Gewicht fallt,
inshesondere dann nicht, wenn eine gesattigte Koch-
salzlosung als Sperrflissigkeit gebraucht wird.

Verbrennungstemperatur.

Mit dem Normalstahl wurdjn Verbrennungen bei
1000, 1100 und 1200° mit und ohne Zuschlag ange-
n mmm. Im allgemeinen geht aus diesen Vorver-
suchen hervor, da man sowohl bei 1200° ohne Zu-
schlag als auch bei 1000° mit Zuschlag zu richtigen
Werten kommen kann. Der Sicherheit wegen sollte
man jedoch bei der gasanalytischen Bestimmung
wegen der oben begriindeten Notwendigkeit der
schnellen Durchfiihrung der Verbrennung stets mit
einer Erhitzungstemperatur von 1100 bis 1200°
arbeiten, auch wenn man unter bestimmten Ver-
haltnissen mit einer niedrigeren Temperatur aus-
kommen wiirde.

Zuschlage.

Das Verhalten der Zuschldge bei den hdéheren
Temperaturen ist verschieden. Wéahrend Kupferoxyd
bei 1100 bis 1200° unverandert zur Wirkung kommt,
wurde fiir Bleisuperoxyd nachgewiesen, dafl es
zwischen 600 und 700° schon einen Teil seines Sauer-
stoffs abgibt. Da diese Abgabe beim Einfuhren in
ein hocherhitztes Rohr sofort einsetzt, ist das Blei-
superoxyd mehr als andere Zuschlédge geeignet, be-
schleunigend auf den VerbrennungsVorgang zu
wirken. Dies trifft besonders fir leicht verbrenn-
liche Proben und flr niedere Temperaturen zu,
wo man infolge dieser gewissermaRen zindenden
Wirkung des Bleisuperoxyds die Anwérmezeit sehr
einschrdnken kann. Bei schwerer verbrennlichen
Proben, also bei dicken Spé&nen und besonders bei
hochlegierten Stahlen, bei denen man einer l&ngeren
Anheizzeit bedarf, tritt die Zersetzung dieses Zu-
schlages ohne Zindwirkung ein. Es entsteht nur
infolge des freiwerdenden Sauerstoffs ein Ueberdruck
in der Rohre, der unter Umstdnden ein Hinaus-
schleudern der Stopfen bewirken kann. Vorteil-
hafter ist in diesen Féllen die Verwendung von Blei-
oxyd, das um ein Drittel billiger ist und schon so
rein geliefert werden kann, dal der Abzug fir die
blinde Bestimmung fortfallt. Den Vorzug grofer
Reinheit bietet ferner die Verwendung von metal-
lischen Kupferspanen als Zuschlag, die auf dem Um-
wege Uber das Oxyd katalytisch wirken.

Verhalten des Schwefels.

Um die Wirkung der Oxyde des Schwefels zu er-
kennen, wurde ein Stahl mit 0,07 % C und 0,10 % S
sowie ein Stahl mit kinstlich angereichertem Schwe-
felgehalt von 0,21 % mit und ohne Chromschwefel-
séure-Vorlage verbrannt. Wenn aller Schwefel bei
der Verbrennung in schweflige S&ure ubergefuhrt
und diese, von der Sperrflissigkeit unabsorbiert, mit-
gemessen wurde, konnte man im ersten Falle einen
Unterschied bis zu 0,034 % C, im zweiten bis zu
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0,07 % C erwarten. Bei dem erstgenannten Stahl
wurden nur in Einzelfallen solche Unterschiede ge-
funden. Bei dem Stahl mit dem kunstlich ange-
reicherten Schwefelgehalt waren die Unterschiede
deutlicher. Der Kohlenstoffgehalt wurde gewichts-
analytisch zu 0,53 % festgestellt. Die ohne Chrom-
schwefelsdure-Vorlage erhaltenen Werte liegen fast
samtlich héher als diese Zahl, in mehreren Fallen um
den theoretisch vorauszusehenden Unterschiedsbetrag.
Es ist hierdurch erwiesen, dafl auch bei der gas-
analytischen Kohlenstoffbestimmung die Einschal-
tung eines Absorptionsmittels flr die Oxyde des
Schwefels gefordert werden muR.

Anwendungsbereich.

Um den Anwendungsbereich der gasanalytischen
Kohlenstoffbestimmung abzugrenzen und den Ge-
nauigkeitsgrad der Bestimmung innerhalb dieses Be-
reiches zu erkennen, wurde eine Reihe von Stahlen
und Eisen mit steigendem Kohlenstoffgehalt mit Zu-
schlag bei 1100 bis 1200° verbrannt. Aus den erhal-
tenen, fir 20° und 760 mm QS berichtigten Mittel-
werten sowie der durchschnittlichen Abweichung der
Einzelbefunde von diesem Mittel, welch letztere ein
Bild von der relativen Genauigkeit geben, mit der
die gasanalytische Bestimmung von verschiedenen
Laboratorien mit verschiedenen Apparaturen ausge-
fuhrt werden kann, war zu ersehen, daB die Ab-
weichungen bei Kohlenstoffgehalten unter 1 % durch-
aus gering und ertraglich sind, wahrend sie bei stei-
gendem Kohlenstoffgehalt wachsen und bei Roheisen
mit 3 und 4 % C schon recht betrachtlich werden.

Vergleicht man die gasanalytischen Mittelwerte
mit den gewichtsanalytischen, die aus Ergebnissen
nach dem Chromschwefelsdure-Verfahren und durch
trockene Verbrennung erhalten wurden, so kenn-
zeichnet die Differenz dieser Mittelwerte den abso-
luten Genauigkeitsgrad. Die Uebereinstimmung ist
gut bei Material unter 1% C; bei Kohlenstoffgehal-
ten von 1 bis 3% wechseln die Unterschiede und
sind eben noch ertréglich fur Betriebsbestimmungen.
Ueber 3% und bei 4 % C treten betrachtliche Ab-
weichungen auf.

Die Grinde fiir die Ungenauigkeiten liegen haupt-
séchlich in der Notwendigkeit, bei Material mit
héherem Kohlenstoffgehalt wegen des begrenzten
Fassungsraumes der MeRburetten mit geringeren Ein-
wagen zu arbeiten. Hinzu kommt die allgemein
zutreffende Gefahr der Entmischung beim Einwagen
der Proben, die bekanntlich besonders bei grauem
Roheisen zu starken Unterschieden fihrt.

Man kann danach sagen, daR die gasanalytische
Bestimmung in dem Bereiche bis 1 % C — und das
ist der hauptséchliche FluReisen- und Stahlbereich —
ebenso genaue Werte liefert wie die gewichtsana-
Iytische Bestimmung, und dafl bei Gehalten uber
1% C zwar nicht immer genaue Bestimmungen er-
wartet werden dirfen, jedoch Werte erhalten werden
kénnen, die fur die betriebsmaRige Beurteilung des
Materials ausreichen.

Untersuchung von Ferrolegierungen.

Um die Anwendungsmdégk'chkeit der gasanalyti-
schen Kohlenstoffbestimmung in Ferrolegierungen zu
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prifen, wurden mehrere Sorten Ferrosilizium und
Ferromangan sowie ein Ferrochrom, Ferrowolfram,
Ferromolybdan und Ferrovanadin der Verbrennung
unterworfen. Die Ergebnisse, die durchschnittliche
Abweichung der Einzelwerte von dem Mittelwert,
sowie der Vergleich der gasanalytischen Mittelwerte
mit der gewichtsanalytischen Bestimmung zeigten
folgendes Bild:

Das 13prozentige Ferrosilizium mit 1,44% C
verbrennt schnell und leicht; der Durchschnittswert
stimmt gut mit dem gewichtsanalytischen Uberein.
Dagegen ist die Schnellverbrennung des 45- und
75prozentigen Feriosiliziums nicht vollstandig. Die
erhaltenen Werte liegen meist unter dem gewichts-
analytischen. Auch sind die Werte bei 0,5 g Einwage
im allgemeinen hoher als diejenigen bei 1 g Einwage,
was ebenfalls in der Schwerverbrennlichkeit dieser
Legierungen seinen Grund hat.

Die Ferromangane verbrennen leicht und voll-
standig, jedoch mufite bei dem hohen Kohlenstoff-
gehalt wegen des Fassungsraumes der MeRbiretten
mit der Einwage auf 0,2 g heruntergegangen werden.

In dem hochgekohlten Ferrochrom kann der
Kohlenstoff auch bei sehr geringer Einwage, 0,1 bis
0,2 g, zur Not gasanalytisch bestimmt werden; die
Verbrennung bedarf jedoch langerer Zeit, und in-
folgedessen muf? der Gasauffang in der MeRburette
mehrfach wiederholt werden. Dies bringt Unsicher-
heiten mit sich, die sich auch trotz der guten abso-
luten Uebereinstimmung von 0,04% in der hohen
durchschnittlichen Abweichung von 0,16 % deutlich
zeigen. Da Ferrochrome mit mittleren Kohlenstoff-
gehalten von etwa 2 % &uBerst schwierig und lang-
sam verbrennen, ist bei diesen die Anwendungs-
mdoglichkeit der gasanalytischen Bestimmung aus-
geschlossen. Ebenso unsicher ist diese bei Kohlen-
stoffgehalten unter 0,1 %. Die Werte fallen bei
solchen Ferrochromen immer so niedrig aus, daf}
man nicht daraus schlieBen kann, ob dieVerbrennung
nun vollstandig ist oder nicht.

In Ferrowolfram kann der Kohlenstoffgehalt
mit gentigender Genauigkeit gasanalytisch bestimmt
werden.

Trotz der niedrigen Kohlenstoffgehalte des unter-
suchten Ferromolybddns und Ferrovanadins
zeigen die erhaltenen Werte relativ grole Abweichun-
gen und liegen besonders bei dem letzteren unzuldssig
weit unter dem gewichtsanalytisch ermittelten Wert.

Nach diesen Befunden muf3 man im allgemeinen
bei der Untersuchung der Ferrolegierungen der ge-
wichtsanalytischen Kohlenstoffbestimmung vor der
gasanalytischen den Vorzug geben, besonders da von
diesen Materialien weder Schnellbestimmungen noch
Massenanalysen angefordert werden.

Zusammenfassung.

Die gasanalytische Kohlenstoffbestimmung ist
vornehmlich dazu berufen, die analytischen Bedurf-
nisse jeder Art Stahlerzeugung zu befriedigen. Be-
sonders empfiehlt sie sich als Schnellbestimmung im
Betriebe zur Kontrolle des Schmelzungsverlaufes
sowie auch als vorziigliches Verfahren zur Bewéltigung
von Massenarbeit, wie sie zur Beurteilung der Ge-
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samterzeugung grofRer Werke und bei der Material-
prifung fur die Abnahme zu erledigen ist.

I11. MaRanalytische Bestimmung.
Grundlage des Verfahrens.

Die maRanalytische Bestimmung des Kohlenstoffs
grindet sich auf die azidimetrische Titration der bei
der Verbrennung gebildeten Kohlensdure. Zu diesem
Zweck wird die Kohlensdure aus dem die Verbren-
nungstemperatur verlassenden Gasgemenge durch
eine alkalische Losung von bekanntem Gehalt ab-
sorbiert, worauf der UeberschulR an Alkali titri-
metrisch bestimmt wird. Man hat es in der Hand,
die Losungen so einzustellen, daB die MaReinheiten
der Birettenskalen den Prozentgehalten an Kohlen-
stoff bei gegebener Einwage entsprechen.

Apparatur und Arbeitsweise.

Die wesentlichste Forderung der maRanalytischen
Bestimmung an die Apparatur und den Arbeitsver-
lauf ist die der vollstdndigen Absorption der Kohlen-
séure, da diese mit schwach alkalischen Ldsungen er-
reicht werden mufl. Die Einrichtung der Verbren-
nungsapparatur bleibt dieselbe wie bei der gewichts-
analytischen oder gasanalytischen Bestimmung. Da
die sich bei der Verbrennung bildenden Oxyde des
Schwefels Sauren sind, dirfen sie nicht in die al-
kalische Absorptionsflissigkeit gelangen; es ist des-
halb zu ihrer Zurlickhaltung die Einschaltung einer
Chromschwefelsdure-Vorlage oder besser der mit
Bleichromat gefiillten Kupferdrahtnetzspirale unbe-
dingt notwendig. Der Arbeitsvorgang ist dem der
gewichtsanalytischen Bestimmung anzugleichen; die
Verbrennung darf nicht zu schnell vor sich gehen, die
Temperatur ist also niedrig zu halten, und die Sauer-
stoffzufuhr ist so zu regeln, dafl in der Sekunde
héchstens zwei Blasen zum Durchgang kommen.

An GeféRen zur Absorption der Kohlensdure aus
Gasgemengen in  Makflissigkeiten wurden bisher
verwendet: das schrdg gestellte Winkelrohr von
Pettenkofer8), das 10-Kugel-Rohr und der in der
Apparatur von Holthaus zur titrimetrischen Be-
stimmung des Schwefels neben Kohlenstoff in Eisen
verwendete Absorptionszylinder mit Billenkonus
oder RillenventiP). Das Pettenkofersche Winkelrohr
ist nicht geeignet, da sich auch mit Blasenverteilern
eingefiihrte Gasblasen sofort wieder zu groRen Blasen
vereinigen; nur bei allergroBter Vorsicht und lang-
samstem Arbeiten kann man zu einer annéhernd voll-
kommenen Absorption kommen. Kugelrohre bieten
den Vorteil des immer wiederholten Durchquetschens
der Gasblasen unter FormVeranderung durch die
Flussigkeit; sie sind sehr wohl brauchbar, besonders
wenn sie in der in amerikanischen Laboratorien (ib-
lichen Form verwendet werden. Das Einleitungsrohr
wird hier durch einen doppelt durchbohrten Gummi-
stopfen in einen kleinen Erlenmeyerkolben gefihrt;
in der andern Bohrung steckt das eine Ende des
Kugelrohrs und ragt bis auf den Boden des Erlen-
meyers. Wird das Ganze beim Arbeiten schrag ge-

8) Pettenkofer: Ann. Suppl. 2, S. 23.

9) Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 41 (1924).
Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1514.
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stellt, so wird die Flussigkeit in die Kugeln gedrickt.
Nach vollendeter Absorption spult man den Inhalt
des Kugelrohrs in den Erlenmeyerkolben aus, in dem
dann sofort titriert werden kann. Der Rillenzylinder
von Holthaus erreicht eine vollkommene Absorption
durch &ufRerst feine Verteilung der Gasblasen, eignet
sich aber nur fiir diejenigen Félle, in denen unmittelbar
im Absorptionsgefal titriert werden kann, und bei
denen keine Niederschldge entstehen.

Versuchsplan.

Da in allen Féllen, in denen durch Verbrennung
eine vollkommene Ueberfiihrung des Kohlenstoffs in
Kohlenséure erreicht wird, auch deren maRanalyti-
sche Bestimmung mdglich ist, erlbrigte es sich fir
diese Untersuchungen, verschiedene Materialien durch-
zupriifen. Das Augenmerk war vielmehr auf die
verschiedenen Titrationsverfahren zu richten, die
fir die maBanalytische Bestimmung der Kohlen-
séure in Frage kommen.

Diese Verfahren scheiden sich in zwei Gruppen,
je nachdem fur die Absorption der Kohlenséure
Barytlésung oder Natronlauge verwendet wird. Der
wesentliche Unterschied der beiden Verfahren be-
steht darin, dal die Kohlensdure mit dem Baryt-
wasser einen unldslichen Niederschlag von Barium-
karbonat bildet, wéhrend sie von der Natronlauge
unter Bildung von léslichem Natriumkarbonat auf-
genommen wird. Man kann nun den Ueberschufl
von Barytwasser in Gegenwart des Bariumkarbonat-
niederschlages titrieren10, kann ihn aber auch durch
Abhebern oder Filtration von dem Niederschlag
trennen und dann titrieren1l). Endlich kann man den
filtrierten Niederschlag zur Bestimmung benutzen1?),
indem man ihn in S&ure I6st und den S&ureiiberschufl
feststellt.

Bei den Versuchen, die zum Vergleich der ver-
schiedenen Barytverfahren unternommen wurden,
wurden als Absorptionsmittel sowohl Bariumhydrat
als auch Bariumchlorid mit Natriumhydrat verwen-
det. Titriert wurde in beiden Féllen mit Oxalsdure
und Salzsdure. Eingestellt wurden die Lésungen auf
eine Oxalsdureldsung, die in 1 Liter 10,504 g reine
kristallisierte Oxalséure enthielt. 1 cm3einer solchen
Lésung entspricht 0,00 1 g Kohlenstoff, also bei 1 g
Einwage 0,10 % Kohlenstoff.

Das Barytwasser wurde bereitet durch Losen
von rd. 30 g kristallisiertem Barythydrat in 1 Liter
Wasser, Abfiltrieren des hierbei entstandenen Barium-
karbonats und Einstellen auf die Oxalsdure, die
Natronlauge durch Lésen von 7 g Aetznatron in
1 Liter Wasser und Einstellen auf die Oxalsaure, die
Bariumchlorid-Natronlauge durch Ldsen von 7 g
Aetznatron und 25 g Bariumchlorid in 1 Liter Wasser
und Einstellen auf die Oxalséure, die Salzséure durch
Verdinnen von 23 c¢cm3 Salzsaure 1,12 auf 1 Liter
AVasser und Einstellen auf die Natronlauge.

10) Brady: Ind. Engg. Chem. 6 (1914) S. 843;
Aupperle: J. Amer. Chem. Soc. 28 (1906) S. 258;
Chem.-Zg. Rep. 30 (1906) S. 316.

11) Pettenkofer: Ann. Suppl. 2, S.23.

12) St. u. E. 35 (1915) S. 51; Cain: Ind. Engg.
Chem. 6 (1914) S. 465.
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Als Indikator wurde in allen Féllen Phenolphtalein
verwendet. Zur Absorption wurden 50 cm3 der alka-
lischen Barytlésungen abgemessen, die bei nicht zu-
reichendem Volumen mit ausgekochtem kohlen-
séurefreiem Wasser zu verdiinnen waren.

Barytverfahren.

Durch die Titration in Gegenwart des Nieder-
schlages wurden bei Verbrennung eines Normalstahls,
dessen Kohlenstoffgehalt gewichtsanalytisch zu 0,46%
bestimmt war, Ergebnisse erzielt, die gut Uberein-
stimmen.  Absorptionsldsungen und S&uren sind
gleich gut verwendbar.

Durch Titration der mit der Pipette von dem
Niederschlag getrennten Lo&sung wurden ebenfalls
befriedigende Ergebnisse erzielt. Es wurde in diesem
Falle auch versucht, die Saure im Ueberschull
zuzugeben und diesen mit Lauge zurlickzutitrieren.
DerUebereinstimmungsgrad der Zahlen zeigt deutlich,
dafl die Titrationen mit S&ure auf Entfarbung sicherer
sind als die Rucktitrationen mit Lauge auf Rotung.

Trennt man den Niederschlag durch Filtration
von der zu titrierenden Ldsung, so dirfen keine Pa-
pierfilter verwendet werden, da nach den Ergebnissen
der diesbeziiglichen Versuche anscheinend Alkali
von der Papierfaser festgehalten wird. Dies ergibt
zu hohe Werte. Zu langsames Filtrieren fiihrt die
Gefahr der Einwirkung der Kohlensdure der Luft
herbei, was ebenfalls zu hohe Werte zeitigt. Nach
Filtration Uber Asbest und durch pordses Glas (Glas-
filter) wurden gute Ergebnisse erzielt.

Will man den Bariumkarbonatniederschlag zur
Bestimmung benutzen, so ist es nicht nétig, mit einer
gemessenen Menge Absorptionsfliissigkeit zu arbeiten,
wohl aber mul der Niederschlag schnell und nach
Madglichkeit vor der Luft geschitzt filtriert werden.
Gute Werte bewiesen die Brauchbarkeit des Ver-
fahrens.

Die Barytverfahren bieten im allgemeinen den
Vorteil, da® man durch Beobachtung der Nieder-
schlagsmenge den Kohlenstoffgehalt einer Probe
schon anndhernd schatzen kann. Am sichersten in
bezug auf die Gefahr der Lufteinwirkung und am
schnellsten ausfuhrbar ist die Titration bei Gegen-
wart des Karbonatniederschlages, da sie sofort nach
der Absorption in dem Erlenmeyerkolben der Ab-
sorptionsvorrichtung vorgenommen werden kann.
Dieses Verfahren, das bei richtiger, in 8 min zu be-
werkstelligender Ausfiihrung an Genauigkeit nichts
zu winschen dbrig I4Rt, hat sich in amerikanischen
Laboratorien13 als Betriebsmethode eingefiihrt. Man
ist dort angeblich in der Lage, in achtstiindiger
Schicht von einer Person mit vier bis sechs nebenein-
ander stehenden Oefen durchschnittlich 150 Bestim-
mungen ausfiihren zu lassen. Man vergleiche damit
die in Deutschland praktisch erreichte Durchschnitts-
leistung von 120 gasanalytischen Kohlenstoff-
bestimmungen in 8 st an einem Ofen.

Bikarbonatverfahren.

Neben den Barytverfahren wurde das Bikarbonat-
verfahren geprift, bei dem die Kohlensdure in Natron-

13) Vgl. Sisko: Analysis of Steel, S. 193.



488 Stahl und Eisen.

lauge aufgefangen wird. Wird nun mit S&ure titriert,
so wird zundchst der Ueberschu an Natronlauge
neutralisiert und sodann das bei der Absorption ge-
bildete Natriumkarbonat in Bikarbonat (ibergefihrt.
Sobald diese Reaktion vollzogen ist, tritt Entfarbung
ein, da das Bikarbonat Phenolphtalein gegeniber
als schwache Saure wirkt. Die Differenz der ange-
wandten cm3Natronlauge und der bei der Titration
verbrauchten cm3 S&ure entspricht also der Hélfte
der absorbierten Kohlensdure und ist zu verdoppeln,
um den Kohlenstoffwert zu erhalten. Nach diesem
Verfahren wurden gut (bereinstimmende Werte
erhalten.
Verbrennung durch Zindung.

Das Bikarbonatverfahren hat wegen seiner Ein-
fachheit Verwendung gefunden in Verbindung mit
den Verbrennungsverfahren, die ohne Erhitzung des
Verbrennungsraumes von auBen die Verbrennung
mit Sauerstoff unter Druck durch elektrische Zin-
dung einleiten. Die Entwicklung dieser Verfahren14)
hat von der Mahlerschen Bombe zu der Apparatur
von de Nolly gefuhrt, die in Frankreich Eingang
in das Eisenhittenlaboratorium gefunden hat. Nach
diesem Verfahren wurde in zwei Laboratorien, wo die
Apparatur beschafft werden konnte, der Normalstahl
mit 0,46 % C verbrannt. Nach Einarbeitung wurde
auch der richtige Wert gefunden. Die in dem Erlen-
meyerkolben sichtbare Verbrennung, die Vornahme
von Absorption und Titration im Verbrennungsraum

14) Mahler und Goutal: Rev. Met. 9 (1912), S. 799.

John: Chem.-Zg. 37 (1913), S. 426; de Nolly: St. u. E.
31 (1911) S. 158, 1429.
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besticht zunédchst durch ihre Eleganz. Beachtet
man aber, daB hier keine Ricksicht auf die Ver-
brennungsprodukte des Schwefels und auf den Ein-
fluB von in die Losung fallenden Schlackenspritzern
genommen wird, so wird man in bezug auf den Ge-
nauigkeitsgrad bedenklich und kann dem Verfahren
nur einen beschréankten Wert fir die Betriebstber-
wachung beimessen.

Der Gedanke lag nahe, die Ziindung der Spéane
in einem beiderseitig mit Verschlissen versehenen
Rohr oder einem &hnlichen Raum aus Metall Uber
einem Schiffchen vorzunehmen, und in der Tat sind
derartige Verbrennungsapparaturen gebaut wordeni6).
Sie bieten die Mdglichkeit, die entstandene Kohlen-
sdure nach Belieben gewichtsanalytisch, gasanaly-
tisch oder maRanalytisch zu bestimmen. Eine Um-
standlichkeit jedoch, die jeder durch Ziindung er-
regten Verbrennung anhaftet und die Einfiihrung
dieser Apparaturen fir Schnell- und Massenbetrieb
erschwert, liegt in der Notwendigkeit, die Elektroden
oder Zinddrahte von der Schlacke zu befreien, die
ihnen nach mehreren Bestimmungen stets anhaftet.

Zusammenfassung.

Es werden die Apparaturen sowie die Arbeits-
vorgdnge der malanalytischen Verfahren zur Be-
stimmung des Kohlenstoffs in Stahl, Eisen und
Ferrolegierungen nach der Verbrennung mit Sauer-
stoff kritisch besprochen. Die Anwendungsmdglich-
keiten der verschiedenen Verfahren werden mit Zah-
len belegt.

15) Frisch, Gebrauchsmuster Nr. 864 172/18. Ferner

Patentschrift D. R. P. 394 442/21.

Das Werk Hoéntrop des Bochumer Vereins.

Von Ernst Kerl, Alfred Drieschner und W alter Bertram

in Bochum.

(SchluR von Seite 436.)

(Réhrenwalzwerk: Schrég- und Pilgerschrittwalzen.

Muffen-, Flansch- und Gewinderohren und Rohrmasten.
anlagen: Wasserversorgung. Wasserklaranlage.
verteilung. Gasversorgung. Gasometer.

Il. Das Rohrenwalzwerk.

1 | as Rdéhrenwalzwerk (Abb. 14, Tafel 5; siehe H. 13,
S. 436) bedeckt einen Flachenraum von rd.
40 000m2 und gliedert sich in

a) das Walzwerk selbst mit drei von Norden nach
Stden verlaufenden 163 m langen Hallen von je
25 m Breite (siehe Abb. 1 und 2),

b) die Adjustage mit drei senkrecht zum Walz-
werk stehenden Hallen von 290 in L&nge und 33 bzw.
2 X 22,5 m Spannweite,

c) dasWalzwerk fiir Pilgerwalzdorne mit 80 x 20m
Gréle und

d) die mechanische Werkstatt und Walzen-
dreherei mit demselben Flachenraum.

Alle Hallen sind in kréaftigem Eisenbau ausge-
fahrt, hoch und luftig und reichlich mit Glasflachen
versehen.

Die ostlichste der drei Walzwerkshallen enthdlt das
Blocklager (Abb. 15) und ist mit zwei kurzen, von
Elektrolokomotiven befahrenen Gleisen mit dem

Antrieb, Adjustage: Richten der Rohre.

Herstellung von

Aufarbeitung der Walzdorne. Allgemeine Werks-

PreBwasser- und PreBlufterzeugung. Stromquellen und Strom-
Sicherung gegen Unter- und Ueberdruck.)

Stahlwerk verbunden. In der Mitte der Halle ist ein
wagerechter, hydraulisch betatigter Blockbrecher
mit 2000 t Druckkraft aufgestellt, der Rundblécke
bis 500 mm 0 kerbt und bricht. Die Beférderung
der Blocke innerhalb der Halle besorgt ein Magnet-
kran von 10 t Tragfahigkeit, dessen Laufschienen
9 m Uber Huttenflur liegen. Alle Krane des Réhren-
walzwerkes sind durch Treppen und breite Laufstege
innerhalb der S&ulen leicht und gefahrlos zugénglich.
Auf dem Kransteg kann ein Mann aufrecht stehen,
ohne die Binder zu beruhren; die Unfallgefahr ist
dadurch wesentlich vermindert.

In der mittleren Walzwerkshalle stehen zwei Roll-
6fen und zwei Schragwalzwerke (vgl. Abb. 16). Das
kleinere mit 600 mm Walzendurchmesser locht
Blocke von 200 bis 360 mm 0 fur Réhren von 127 bis
229 mm 0 und wird von einem 5000-V-Drehstrom-
motor von 2100 PS und 150 Umdrehungen ange-
trieben; seine Ueberlastungsféhigkeit betrdgt 100 %.
Ein Schwungrad ist nicht eingebaut. Die beiden
seitlichen Hauptwalzen und die Oberwalze werden
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Abbildung 15.

durch besondere Motoren angestellt. Die Steuerbihne
befindet sich seitlich und gestattet die Beobachtung
aller Vorgénge. Der beim Walzen vom Arbeitsstiick
sich abldsende Sinter féllt durch einen Schacht in
einen immer bereit stehenden Wagen, der, sobald er
gefullt ist, durch einen Seitenkanal weggezogen wird.
Dieselbe Einrichtung findet sich auch beim
groeren Schragwalzwerk mit 700 mm Walzendurch-
messer, welches Blocke von 360 bis 550 mm Dicke
locht fiir Réhren von 229 bis 381 mm (J). Der Antrieb
erfolgt hier durch einen 600-V-Gleiehstrommotor
von 3200 PS, dessen Umdrehungszahl zwischen
100 und 185 geregelt werden kann. Auch er ist
bis zu 100 % (berlastbar und arbeitet ohne
Schwungrad.
Neben jedem Schrég-
walzwerk ist ein Rollofen
so aufgestellt, daR sich die
Langsachsen rechtwinklig
schneiden.  Beide Oefen
sind Siemens-Regenerativ-
Oefen und werden mit
Hochofengas geheizt. Sie
haben eine ganze Lé&nge
von 24 m, die Herdl&dnge
betrdgt 18 m bei 2,5 bzw.
28 m Herdbreite. Diese
groBen Langen sind ge-
wahlt, um die Blécke lang-
sam und gleichmédRig auf
1300 bis 1350° zu erwaér-
men. Eine starke Herd-
neigung erleichtert den
Ofenarbeitern das Rollen
der schweren Rundbldcke.
Die vor dem Ofenkopf ge-
bildete Flamme wird senk-
recht geteilt. Ein Teil wird
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sofort zur Heizung
der -unter dem Ofen-
kopf liegenden Rege-
nerativkammern ab-
gezogen; der andere
Teil streicht tber den
Herd und erwérmt
die der Flamme enl-

gegenrollenden
Blocke. Durch Schie-
ber in den Essenka-
nalen wird das Ver-
héltnis beider Flam-
menmengen geregelt.
Die Blockzufiihrung
erfolgt durch einen
Magnetkran; auller-
dem ist ein 20-t-
Laufkran fir Betrieb
und Montage vor-
handen.

Die heilRen Blocke
werden  hydraulisch
aus dem Ofen ge-

zogen, rollen einen Rost hinunter auf einen in

Hohe der Huttensohle liegenden Rollgang, der in

einem hydraulischen Hebetisch endigt.  Letzterer

hebt den Block hoch und 148t ihn in die Einflihrrinne
des Schragwalzwerkes (Abb. 16) gleiten, wo er durch
einen hydraulischen St6Rel in die Walzen geschoben
wird. Noch in derselben Hitze muR der hier erzeugte

Hohlblock zum Rohr ausgewalzt werden. Um den

Wérmeverlust moglichst zu beschrédnken, werden

die Bloécke durch einen elektrisch angetriebenen

Forderwagen mit Flhrerstand und Wendetisch, der

im Halbrund abwechselnd zu den beiden Pilger-
walzgerusten fahrt , dorthin gebracht und auf
einen davorstehenden  hydraulischen  Hebetisch
abgeworfen.

Abbildung 16. Schragwalzwerk.

61
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Jedes Schragwalzwerk versorgt zwei Pilgerwalz-
geruste (Abb. 17), die einen gemeinsamen Gleich-
stromantriebsmotor von 600 V haben.  Der fur
die beiden Kkleinen Geruste hat 2000 bis 4000 PS
und ist regelbar innerhalb 42 bis 80 Umdrehungen
je min, da wegen der Abkiihlung die kleineren Réhren
schneller ausgewalzt werden missen als die gréferen.
Ein 60 t schweres Schwungrad von 8,5 m (J) gleicht
die Walzstolle aus. Die beiden grofRen Pilgerwalz-
gerlste besitzen einen gemeinsamen Gleichstrom-
motor von 3500 bis 7000 PS, der eine Regelung
von 33 bis 60 Umdr./min gestattet. Das zugehdrige
Schwungrad wiegt 801 bei 9 m d).

Die Pilgerwalzgeriiste sind kréaftig gebaut und
mit elektrischer Walzenanstellung versehen. Wie bei

Abbildung 17.

den Schragwalzwerken ist auch hier dafiir gesorgt,
dall der entfallende Walzsinter durch einen Schacht
in einen bereitstehenden Wagen féllt. Alle vier Ge-
riste sind in der dritten Walzwerkshalle unter-
gebracht, die mit zwei Laufkranen von je 20 t Trag-
kraft ausgestattet ist. An beiden Enden dieser Halle
sind gerdumige Lagerpléatze fur Pilgerwalzen, Pilger-
dorne und sonstiges Geradt vorhanden. In jedem
Pilgerwalzgeriist sind zwei Walzen (Ubereinander
eingebaut, deren Durchmesser 400 bis 700 mm bei den
kleinen Geriisten und 700 bis 950 mm bei den groRen
Gerlisten betrégt.

Das Einbringen des Hohlblockes in die Walzen
erfolgt durch einen hydraulisch bewegten Schlitten
in einem kréftigen Bett. Er tragt einen Zylinder, in
dem sich ein Kolben hin- und herbewegt. Die Kolben-
stange ist nach den Walzen zu verlangert und endigt
in einen besonders ausgebildeten Kopf. Das Aus-
walzen des Rohres (iber einen Dorn in der Pilger-
schrittwalze geschieht in der Ublichen Weise. Das
Rohr streckt sich beim Walzen {iber den Pilgerdorn
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hinweg bis zu 15 m L&nge und wird nach dem Walzen
durch Rickzug des Vorschubapparates vom Dorn
abgestreift. Eine Kette bringt es zu einer schnell-
laufenden Kreissdge, die zuerst das gesplitterte
vordere Ende und hernach den Pilgerkopf absagt.
Nach dem Abschneiden wird das Rohr gewogen und
auf ein Kuhlgerist abgerollt.

Hiermit ist das Walzen beendet und die Adju-
stage Ubernimmtdie weitere Bearbeitung des Rohres.
Zunachst mul das auf dem Kihlgerust erkaltete Rohr
<renau geradegerichtet werden. Es wird dazu in eine
an das Gerlst anschliefende, sehr kraftig gebaute,
senkrechteRichtmaschine gebracht, wo es auf zwei
je nachRohrgrée,  mehr oder weniger voneinander
entfernten kalibrierten Rollen ruht. In der Mitte
beider driickt von oben
ein umlaufendes Druck-
stick mit entsprechen-
dem Kaliber auf das
Rohr und schiebt es
gleichzeitig auf den
Rollen weiter.  Auf
diese Art wechselt das
Rohr  wéhrend  des
Druckes standig seine
Auflage und wird nicht
eingebeult, wahrend die
Krimmungen  ausge-
glichen werden.

In acht Hohlspin-
deldrehbanken erfolgt
jetzt das saubere recht-
winklige Abstechen der
Rohrenden bzw. das
Durchschneiden auf die
bestellten L&ngen.

Die Prifung der ge-
walzten Rohren auf
Dichtheit wird in drei
besonderen Pressen so
vorgenommen, daB sie
zwischen flachen Backen eingespannt und mit
Wasser gefullt werden. Dann leitet man Druck-
wasser von 100 at ein und laRt die Réhren eine Weile
unter diesem Druck stehen. Die R6hren werden der
Presse auf einem hochliegenden Rost zugerollt, durch
hydraulische Zylinder in die Priiflage gesenkt, ge-
hoben und auf einen weiteren Rost abgerollt.

Glatte Réhren werden selten verlangt, fast immer
winscht der Kdufer die Enden der Réhren so be-
arbeitet, daB er sie zu einer Leitung zusammensetzen
kann, d. i. in Form von Flanschréhren, Muffenréhren
oder Gewinderéhren. Die hierzu notige Bearbeitung
der RoOhren gliedert sich in Schmiedearbeit und
Dreharbeit. Fir erstere ist die stdliche Adjustage-
halle vorgesehen, fir letztere die mittlere und nérd-
liche. Die vorerwahnten Rieht-, Abstech- und Prif-
maschinen verteilen sich im unmittelbaren Anschluf}
an die Walzwerke auf alle drei Hallen. Die Beforde-
rung der Réhren in den einzelnen Hallen zu den ver-
schiedenen  Bearbeitungsmaschinen  liegt  zwei
Schlingketten-Laufkranen von je 7,5t Tragkraft ob.
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Ihre Arbeit wird ergénzt durch seitlich darunter her-
laufende Konsolkrane von je 3 t Tragkraft und 7 m
Ausladung. Die Verbindung der drei Hallen unter-
einander bewirkt eine elektrisch betriebene Schiebe-
biihne mit entsprechend ausgebildetem Tragkorb.
Jedes zum Flanschrohr bestimmte Rohr erhdlt
zwei loseFlanschen (ibergestreift, und an beidenEnden
wird ein Ring warm aufgezogen.  Nacheinander
werden die beiden Enden in einem kleinen Oelfeuer
auf Schweillhitze erwdrmt und in eine hydraulische
Presse eingefiihrt. Sie ist als senkrechte Viersdulen-
presse gebaut mit einer unteren, festliegenden Ge-
senkhaélfte, zu welcher eine obere hydraulisch beweg-
liche Gesenkhélfte genau pafit. Mit ihr durch starke
Zugstangen verbunden ist ein liegender, fest veranker-

Abbildung 18.

ter PreRzylinder mit aufgesetztem runden Dorn.
Rohrende mit Bund wird von dem Gesenk umfaft
und der Dorn in das Rohrinnere hineingetrieben. Der
hierbei entstehende Druck auf Bund und Rohr
schweilit beide zusammen. Fur diese und andere
Schmiedearbeiten sind vorhanden: zwei kleinere
Pressen mit 200 t PreRdruck und 500 t SchlieRdruck
und eine grofRe Presse mit 400 t PreBdruck und 500 t
SchlieRdruck. Hochliegende Roste zum An- und
Abrollen der Réhren sind auch hier vorgesehen. Die
aufgeschweilten Bunde werden auf vier Frdsmaschi-
nen sauber bearbeitet.

Fir Gas- und Wasserleitungen mit niedrigem
Druck werden fast ausschlieBlich Muffenréhren ver-
wendet, dadurch gekennzeichnet, dafl ein Rohrende
in derWandung stark verdickt und im lichten Durch-
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messer einige Zentimeter lang erweitert (aufgemufft)
ist. In diese Muffe wird das glatte Ende des néchsten
Rohres eingesteckt und der Zwischenraum zur Ab-
dichtung mit Blei vergossen und verstemmt. Die
verdickte Wandung ist in dem vorerwéhnten Pilger-
kopf bereits vorhanden, der in diesem Falle nicht
abgesagt wird. Er wird im Oelfeuer gut erwarmt
und in einer der drei genannten Schmiedepressen ver-
mittels besonderer Gesenke auf die passende Muffen-
form umgeprefit. Zum Schutz gegen Rosten werden
die Muffenréhren in ein 15 m langes und | 1/ 2m breites
muldenformiges Becken getaucht, das am Ende
der sudlichen Adjustagehalle steht und mit heiR-
fliissigem Asphalt gefillt ist. Das Ein- und Aus-
bringen erfolgt selbsttitig durch eine sich dicht tber

Lagerplatz fiir die Fertigerzeugnisse.

dem Bade drehende Welle mit mehreren stern-
formigen Ré&dern. Nach dem Erkalten wird dieser
Rostschutz noch verstdrkt durch Umwickeln mit
Juteband, welches ein heiBes Teerbad durchlauft
und sich dabei mit Teer durchtrdnkt. Das Teerbad
sitzt auf einem Wagen, der neben dem in einer Dreh-
vorrichtung (einer Drehbank &hnlich) eingespannten
Rohr hin- und hergezogen wird.

Die dritte Form der Rohrverbindung ist die durch
Gewinde. Die Rohrenden erhalten AuBengewinde,
und je zwei werden in ein kurzes Rohrstlick mit
Innengewinde, die Gewindemuffe, eingeschraubt.
Bohrréhren zur Erbohrung von Oel- bzw. Petroleum-
lagern erhalten einerseits AuBen-, anderseits Innen-
gewinde und werden beim Bohren ineinander ge-
schraubt.  Diese Gewinde, an deren Genauigkeit
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Abbildung 19. Klaranlage.

hohe Anspriche gestellt werden, werden auf besonders
fur diesen Zweck gebauten Hohlspindeldrehbénken
eingeschnitten. Die kleineren Rohren bis zu 229 mm ()
sind gruppenweise in der mittleren Halle, die gréReren
in der nordlichen Halle aufgestellt. Jede Drehbank
ist mit Einzelmotorantrieb versehen.

In der stdlichen Adjustagehalle ist ferner eine
Einrichtung zur Herstellung von Rohrmasten auf-
gestellt, bestehend aus einer hydraulischen Anspitz-
presse, einem Warmofen und einer hydraulischen
Ziehbank von 100 t Zugkraft. In der Ziehbank faft
eine hydraulisch bewegte kraftige Zange das Rohr
und zieht es mehrmals durch immer engere Ringe,
so dal’ sich im Rohr mehrere Absétze bilden. Diese
Absétze geben dem Rohr die nach oben verjiingte
Form, wie sie als Telephon-, Telegraphen- und
StraRenbahnmasten bekannt sind. An den Enden der
drei  Adjustagehallen  sind
Lagerplatze fir die Fertig-
erzeugnisse vorgesehen (vgl.

Abb. 18). In jede Halle min-
det ein Eisenbahngleis fir die
Verladung.

An die nordliche Adju- 7000
stagehalle schliet sich das
Walzwerk fir Pilgerwalz- maff
dorne an, in der die Pilger-
walzdorne, die bei langerer sam
Verwendung an Durchmesser
und Form verlieren und somit weoff
die Einhaltung des genauen
Durchmessers und Rohrwan- 3aooff
dung nicht mehr ermdglichen,
wieder gebrauchsfahig ge-
macht werden. Nach Erhit- mgg

zung in einem kleinen Rollofen
auf etwa 900° werden die
Dorne hydraulisch in passende
Gesenke einer starken Presse
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eingespannt und durch

6001 Druck auf die Enden

auf den urspriinglichen

Durchmesser aufgestaucht.

In einem danebenstehen-

den Frimmelwalzwerk von

600 mm Walzendurchmes-

ser wird durch mehrma-

liges Hin- und Herwalzen

der Pilgerwalzdorn genau

zylindrisch und glatt ge-

walzt. Fir die Beforderung

ist ein Laufkran von 10t

Tragféhigkeit vorhanden.

Parallel zu der eben

erwahnten Halle steht die

mechanische Werk-

statt. Sieenthalt 25Dreh-

banke verschiedener Gro-

3en sowie 16 Fras- und Ho-

belmaschinen zur Ausfiih-

rung von Ausbesserungen

und kleinen Ersatzstlicken,

aulerdem noch mehrere Pilgerwalzendrehbénke neu-

ester Bauart, die es ermdéglichen, die konischen Walzen-

kaliber in einem Schnitt einzudrehen. Auch hier ist
ein Laufkran von 10 t Tragféhigkeit in Tatigkeit.

1. Kraft- und Brennstoffversorgung.

Unter Kraftversorgung soll besprochen werden
die Versorgung des Werkes mit:

1. Ruhr- und Werkwasser,

2. PreRwasser,

3. PreBluft,

4. elektrischer Kraft.

Die Versorgung mit Ruhrwasser ist durch stark
bemessene Anschliisse an das Kommunale Verbands-
wasserwerk (Sitz Bochum) sichergestellt. In der
Hauptsache soll aber die Versorgung in Gestalt
eines Kreislaufes des benutzten Wassers bestehen.
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Zu diesem Zwecke ist eine Kldranlage (Abb. 19)
nach dem sogenannten OMS-Verfahrenl) mit zu-
gehdrigem Kihlturm erbaut. lhre Leistung betragt
1000 m3st bei einer Durchlalgeschwindigkeit von
12,5 mm/sek. Die Erneuerung des Wassers geschieht
erstens durch Ruhrwasserzulauf von den Werk-
stellen, die nur mit Ruhrwasser arbeiten kodnnen,
z. B. Waschkaue, Motor- und Umformerkihlung
usw. Zum zweiten soll die Erneuerung durch Regen-
wasser geschehen. Um die grofen Niederschlags-
mengen aufzufangen, ist ein weiteres Becken geplant,
betrdgt doch bei einer mittleren Regenhdhe von
9 mm/st und bei einer gesamten Dachflache von
80 000 m2 die stundliche Regenwassermenge 590 m3
Der Ueberlauf der Kléranlage erfolgt in einen etwa
y2 km langen Zementrohrkanal zu dem eingangs
erwéhnten Bache (vgl. Abb. 20a, s. Tafel 5). Die
Abwasserkandle sind in Abb. 20b (s. Tafel 5)
wiedergegeben.

Zur Erzeugung des PreRBwassers dienen drei Hoch-
druckkolbenpumpen von je 565 1/min und einem
Druck von 100 at. Die Pumpen werden von Elektro-
motoren mittels Riemen-Lenixgetriebes angetrieben.
Sie arbeiten auf einem Akkumulator mit folgenden
Abmessungen: Plungerdurchmesser 720 mm, Plunger-
lange 9150 mm, Konstruktionsgewicht 30 t. Akku-
mulatorinhalt 3000 1; erzeugter Druck 100 at. Die
hochgelagerten Wasserbehdlter haben ein Fassungs-
vermdgen von je 30 m3 Seine Hauptverwendung
findet das PreRwasser beim Antrieb des Schlittens
des Yorschubapparates der Pilgerstralen und bei
Betatigung der Adjustagemaschinen im Réhrenwalz-
werk. Zum Aufnehmen von St6Ren in den Leitungen
sind mehrere Federpuffer eingebaut.

Die im Rohrenwalzwerk bei den Vorschub-
apparaten und die im Stahlwerk zur Betatigung der
Forterventile, der Tiren und Probeh&mmer sowie
fir die PreBRluftwerkzeuge benétigte PreRluft wird
in zwei Stufenkompressoren von je 24 m3min und
einem Stufenkompressor von 12 m3min erzeugt. Der
Betriebsdruck betrdgt 7 at. Fir alle Betriebsstellen
mit niedrigen Betriebsdriicken sind Ventilator-
anlagen und Rotationskompressoren vorgesehen.

Als elektrische Stromquelle kommt an erster
Stelle die Turbinenzentrale auf dem alten Werk des
Bochumer Vereins in Frage. Die Uebertragung von
10 000 kW geschieht durch Hochspannungserdkabel,
die in einem begehbaren Kanal von 2,5 km Lénge
derart verlegt sind, daR beim Durchschlagen eines
Kabels das danebenliegende nicht beschadigt werden
kann. AuBerdem ist neuerdings ein AnschluB an das
an der Essener StraRe vorbeifiihrende 10 000-V-Kabel
des Elektrizitaitswerkes Westfalen fir Notbetrieb
hergestellt worden. Ein weiterer Rickhalt besteht
in einem Anschluf} an das Kraftwerk der zum Rhein-
elbe-Union-Konzern gehdrenden Zeche Prinzregent.
In der Verldngerung der Walzwerkshallen ist ein
Schalthaus mit Umformerraum errichtet, das fir
48 Hochspannungsabzweige von 5000/10 000 V und
40 Niederspannungsabzweige von 380/220 V vor-
gesehen ist. Zur Zeit sind hiervon 31 Hochspannungs-
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und 22 Niederspannungsabzweige in Betrieb. Von
den im Schalthaus untergebrachten Umformern
dienen drei von einer Gesamtleistung von 5500 kVA
und einem Uebersetzungsverhéltnis von 5000/380 V
zur Speisung der Hilfsantriebe wie Krane, Rollgénge,
Motoren fir Arbeitsmaschinen; weitere drei mit einer
Gesamtleistung von 750 kVA und einem Ueber-
setzungsverhdltnis von 5000/220 V versorgen die
gesamten Beleuchtungsanlagen mit elektrischem
Strom. Ein weiterer Umformer von 2000 kVA Lei-
stung setzt den vom Elektrizitatswerk Westfalen
kommenden Strom auf die Gebrauchsspannung von
5000 V um.

Der Antrieb der kleinen Schragwalze des Rohren-
werkes erfolgt durch einen Drehstrommotor von
1550 kW. Fir den Antrieb der groRen Schragwalze
und der kleinen und grofRen Pilgerstralle sind Gleich-
strommotoren von 2140, 1470 und.2200 kW aufgestellt,
denen der Strom auf 600 V Spannung ber ein
Leonard-Aggregat zugefiihrt wird.  Im gesamten
Walzwerk einschliellich Adjustage befinden sich
sieben Unterverteilungsanlagen mit etwa 60 Ab-
zweigen fir die einzelnen Betriebe. Weiter ist eine
Hochspannungsverteilungsanlage von 10 Abzweigen
und eine Niederspannungsschaltanlage von 17 Ab-
zweigen fir die beiden Maschinenhduser (Prefluft,
PreRwasser) geschaffen.  Eine weitere, besondere
Schaltstation ist noch im Stahlwerk untergebracht,
in welcher fur Kraft- und Lichtbetrieb 50 Einzel-
abzweige angeschlossen sind. Fur sdmtliche GieR-
und Einsatzkrane wurden zwei Schleifleitungen vor-
gesehen, die stdndig von zwei unabhangigen Strom-
quellen gespeist werden. Fir den Eisenbahnverkehr
auf dem Werk sind elektrische Lokomotiven fir
Batterie und Oberleitung vorgesehen. Die Strom-
lieferung erfolgt durch zwei Einanker-Umformer, die
im Umformerraum des Hauptschalthauses zur Auf-
stellung gelangten.

Als Grundsatz bei der Erbauung des Werkes galt,
wie schon gesagt, daB fiir die Brennstoffversor-
gung an keiner Stelle Kohlen gebraucht werden
sollten. Aus dieser Ueberlegung heraus ist das S.-M.-
Werk auf eine Mischung von Koks- und Hochofengas
und das Rohrenwerk in der Hauptsache auf Hoch-
ofengas eingestellt. Die Versorgung mit Gas Uber-
nimmt das Hochofenwerk des Bochumer Vereins
bzw. die Kokerei der benachbarten Zeche Carolinen-
glick. Um die Betriebsschwankungen auszugleichen,
sind an der Ostseite des Werkes zwei Scheibengaso-
meter Bauart MAN von je 100000 m3 Inhalt auf-
gestelltd. Der lichte Durchmesser der Gasometer
betragt 48,6 m, die Hohe bis zum Dachrand 60,5 m
und die Gesamthéhe 70 m.

Die Aufstellung groBer Gasometer hat sich in
wirtschaftlicher Hinsicht besonders gut bewéhrt,
da, wie das Gichtgasdiagramm (Abb. 21) zeigt, die
Fullung hauptsdachlich wéhrend der Betriebspausen
der anderen Werkstatten vor sich geht.

Besondere Aufmerksamkeit wurde der Frage der
groRtmaoglichen Sicherheit der Gashehalter gewidmet.
Eingehende Ueberlegung mit der Lieferfirma flhrte

2 Vgl. St u. E. 41 (1921) S. 1782.
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zu bemerkenswerten Bauarten, die hier naher er-
lautert werden sollen.

Wenn bei Gasbehaltern die Fillung ihren zu-
lassigen Hochst- bzw. Tiefstand erreicht hat, miissen
die Gaszu- und -ableitungen geschlossen werden,
um das Entstehen zu hohen Ueber- und Unterdrucks
zu verhindern. Bei dem wasserlosen Gasometer, bei
dem sich bekanntlich eine Scheibe unter gasdichtem
Abschlu auf- und abbewegt, wird im allgemeinen
die Gefahr zu groBen Gasdrucks im Behélter duRer-
stenfalls dadurch ausgeschaltet, dal unterhalb der
héchst erreichbaren Scheibenanstellung im festen
Gehduse Ablaloffnungen mit Abzugsrohren ange-
bracht sind, damit das Gas ins Freie strémt, sobald
die Scheibe diese Oeffnung Uberfahrt. Es ist aber
darauf zu achten, daB dieser Fall nicht eintritt.
sondern daf die Absperrschieber in den Gasaus- und
-eingangsrohren rechtzeitig geschlossen werden, wenn
die Inhalts-Anzeige-Uhren das Nahen der End-
stellungen verkiinden. In Abb. 22 ist die zur Aus-

95000
. 000
Abbildung 22. Selbst- Sm
tatige  Regelvoriich- Gas -
tung fur die Fullung Beha/ler
der Gasometer.
15000
10000
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fl"Wassertopf
B* F/ussigkeifsbehé/ter
C'Verrrt/
D - Schrfmmer
cM F. Schaffer
Reichstromfronfafit  F=MotormitPumpe
0- Absperrschieber
flhrung gebrachte Einrichtung dargestellt. Als Ab-

sperrorgane sind Wassertopfe A in die Leitungen
eingebaut, welche im gegebenen Augenblick selbst-
tatig mit einer schwer gefrierbaren Flussigkeit
(zwei Drittel Wasser mit ein Drittel Spiritus ver-
mischt) gefiillt werden und dann den Durchgang des
Gases verhindern. Diese Flussigkeit wird, solange
die Gaszuflihrung offen bleiben soll, in einem tber dem
Wassertopf gelegenen Behélter B aufgespeichert, in
dessen Boden ein Ventil Ceingebaut ist. Das Oeffnen
und Schlieen dieses Ventils geschieht, sobald die
Behalterscheibe ihren Hochst- bzw. Tiefstand er-
reicht hat, vermittels eines an einer Kurvenscheibe
gefiihrten, durch Federkraft angespannten Hebel-
systems, das durch einen an der Scheibe mit Draht-
seilen und Rollen aufgehdngten, der Bewegung der
Scheibe also folgenden Verbindungsstab gelenkt
wird. Durch eine Uebersetzung an der Trommel des
Inhaltsanzeigers wird der Weg dieses Stabes auf
ein Zwolftel des Scheibenweges verkiirzt. Durch das
gedffnete Ventil stromt die Absperrfliissigkeit aus dem
Speicherbehélter in den Wassertopf und bewirkt so
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die selbsttatige SchlieBung der Gaszu- bzw. -abfuhr.
Beharrt die Scheibe in ihrer Endstellung, so bleibt
auch das Ventil getffnet. Bei Auf- und Abwaérts-
bewegung der Scheibe wird das Ventil durch den sich
in umgekehrter Richtung bewegenden Stab wieder
geschlossen. Im Speicherbehélter fiir die Absperr-
flissigkeit befindet sich der Schwimmer D, der,
sobald sich die Flussigkeit entsprechend tief gesenkt
hat, auf elektrischemWege mit Hilfe der Schaltung E
eine Motorpumpe F selbsttatig einschaltet. Diese
driickt die Absperrflussigkeit aus dem Wassertopf in
den Speicherbehdlter zuriick. Wéhrend das Ventil C
geodffnet bleibt, flieBt das hochgepumpte Wasser durch
die Oeffnungen wieder dem Wassertopf zu und halt
die Gasabsperrung aufrecht. Erst wenn das Ventil
durch den sich von neuem bewegenden Verbindungs-
stab geschlossen wird, fullt sich der Speicherbehalter,
bis durch den steigenden Schwimmer die Pumpe aus-
geschaltet wird. Die Einrichtung ist in der Weise
getroffen, dal bei einem Fillungsgrad des Behalters
von 95 000 m3bzw. 5000 m3das Ventil gedffnet wird
und solange offen bleibt, bis der Inhalt auf 90 000m3
gesunken bzw. auf 10 000 m3gestiegen ist. Zwischen
95000 und 90000 m3 bzw. zwischen 5000 und
10 000 m3bleiben also die Gaszufiihrungs- und Gas-
abfiihrungsleitungen geschlossen.

Wenn sich auch die beschriebenen Vorgéange
selbsttétig abspielen, so war es zur Erreichung groRt-
mdglicher Sicherheit erforderlich, den Fullungsgrad
an den kritischen Stellen der Scheibe, besonders nach
aufen hin, gut kenntlich zu machen. Zu diesem
Zwecke wird ein elektrisches Signal (Drehstrom)
durch den bereits erwdhnten, etwa 7 m langen Ver-
bindungsstab in Tatigkeit gesetzt, so da beim Auf-
und Abgehen desselben durch verschiedenartige An-
schlage mehrere Schaltungen nacheinander ge-
schlossen und wieder freigegeben werden, die ihrer-
seits vermittels der elektrischen Leitung entsprechende
Signale auf Signaltafeln bertragen, die bei den
Gaserzeugungs- und der Hauptverbrauchsstelle des
Gases — im Stahlwerk — aufgestellt sind. Neben
diesen Signaltafeln sind an denselben Stellen elek-
trische Uhren angebracht, die durch einen zweiten
Stromkreis bedient werden. Vermittels dieser Uhren
wird der jeweilige Scheibenstand fir 24 st in einem
Schaubild festgehalten.  Beide Meldeanlagen sind
noch mit Klingel- und Hupensignalen versehen, die
das Nahen des Hochst- und Tiefstandes der Scheibe
sowohl im Gasometer selbst als auch im Stahlwerk,
auf der Kokerei und im Hochofenwerk ankindigen.

Auf dem Hochofenwerk ist ein besonderes Ma-
schinenhaus errichtet, das mit Hilfe von funf Turbo-
geblasen das Hochofengas nach dem Werk Hdéntrop
bzw. zur Zeche Carolinengliick fordert. Die Leistung
dieser Geblase betragt je Stiick und Stunde 39000 m3
bei einer Umdrehungszahl von 1450 und einem An-
saugedruck von 0 bis 50 mm WS bei einem Enddruck
von 1400 mm WS und bei einem spezifischen Gewicht
des Gases von 1.27 kg/m3 Die Temperatur des Gases
betragt bis 50°. Jedes Gebldse ist mit vier aus-
wechselbaren Rdadern versehen. Der Kraftbedarf
stellt sich bei einem Rad auf 110 PS, bei zwei Radern
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auf 145 PS, bei drei R&dern auf 205 PS und bei vier
Réadern auf 275 PS.

Die Zufiihrung des Ferngases geschieht in einer
Leitung von 1600 mm 0, die des Koksgases in einer
solchen von 650 mm 0. Die Gesamtlange aller Gas-
leitungen betragt etwa 8 km.

Die vorstehend beschriebenen Anlagen sollten
innerhalb eines Jahres fertiggestellt und in Betrieb
genommen werden. Dem Bochumer Verein wiirde

Umschau.

Ermittlung der Temperatur und der Abnutzung des Mauer-
werks an einem Hochofen wéahrend des Betriebes.

Waiahrend der Untersuchungen, die an einem 300-t-
Hochofen unternommen wurden, um die stattfindenden
Reaktionen in verschiedenen Héhen zu ermitteln, machte
S. P. Kinneyl) bemerkenswerte Feststellungen Uber die

Abbildung 1. Querschnitt durch den Hochofen.

Zahlentafel 1. Dicke und Temperatur der

Umschau.
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diese groRe Leistung auch ohne Zweifel gelungen sein,
wenn nicht die Besetzung des Ruhrgebiets den Fort-
gang der Arbeiten aufs schwerste beeintrachtigt
hatte. Durch die verhangnisvolle Verzégerung ist
der weitere Ausbau unter dem Druck der gegen-
wartigen schweren wirtschaftlichen Lage ins Stocken
geraten. Die Pléne bestehen jedoch weiter, insbe-
sondere die Anlage neuzeitlicher WalzenstraBen. lhre
Ausfihrung bleibt einer besseren Zeit Vorbehalten.
des Sehachtmauer-

Zahlentafel 2. Temperatur

werks in verschiedenen Abstinden vom Hoch-
ofen-M antel.
l&%mtémer? Temperatur bei Loch-Nr.
mm 1 o 3 4
0 21 _ _ _
82,55 — 149 _
101,60 — — 237,5 —
127,00 59 — _ _
139,70 — 151 — 231
152,40 — _ 300 —
190,50 — 152 — —
317,49 — — 327,5 425
342,89 130 208 _ _
457,19 — — 536 647
508,00 — — 560 .
546,09 166 " _ _
584,19 — _ 600 _
590,54 — — 615 _
647,70 —_ 295 — —
660,40 - _ _ 835
711,20 205 _ - _
762,00 _ 710 _
812,80 - - - 740 -
888,98 - 412,5 _ _
1028,70 - 465 — _
°0 m (00
frrfferm/rrg irr M auerwerk
Abbildung 2. Temperaturen des Schachtmauerwerks

- schiedenen Abstanden.

Schachtmauer. Dicke

des Mauerwerks an vier ver-

und die Temperatur

Lage der Locher Fest-  Urspring- Abnutzung Temperatur schiedenen Punkten, die in

Entfernung Dickc  gestellte liche des AuBen- an der Abb. 1 eingetragen sind. Die

Loch- des D'Z‘;e Dicke des  gopocht-  tempe- am  !nnenseitt  Temperatur wurde in ver-

nr. Uber unter  Blech-  gopacht.  Schacht- o o atur - Brech Schd:csht_ schiedenen Entfernungen von

Form- Beschik- panzers  mauer-  mauer- werks panzer mauer- der Innenseite des Stahlman-

ebene Ko werks werks werks tels genommen. Der Ofen

m m mm mm mm mm »0 °C “C war 14Monate in Betrieb und

hatte in dieser Zeit 121 846t

1 18,40 0,91 16 711,2 1028,7 317,5 14 18 205 . . A )

2 1626  3.05 19 1028.7 10287 - - P 465 GieRereiroheisen aus Rot

3 12731 664 19 812.8 10287 2159 25 , 52 740 1) Iron Age 115 (1925)
4 5,87 j 13,44 22 660,4 1028,7 368,3 32 ! 54 835 S. 1639/40.
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und Brauneisenstein der sidlichen Bezirke erzeugt. Die
Betriebsangaben sind:

Anzahl der Betriebstage — ......ccviiiniicnnn 436
Einsatz:
G eSAMIEEIZ i 328900 t
Kalkstein

Schrott..

Insgesamt 610 219 t
EiSENerzeuguUNG...coveeenieerrrieiceseneieieeseeenes 121846 t

Die in den Ofen gebohrten Ld&cher hatten einen
Durchmesser von 75 mm. Wahrend des Bohrens wurden
von Zeit zu Zeit Temperaturmessungen vorgenommen.
Die Lage der Locher, die Dicke der Wande und die abge-
lesenen Temperaturen im Innern sind in Zahlentafel 1
zusammengestellt, wéhrend in Zahlentafel 2 die wahrend
des Bohrens gemessenen Temperaturen wiedergegeben
sind.

Die Abnutzung des Mauerwerks ist in Abb. 1gestrichelt
gezeichnet, in Abb. 2 sind die Temperaturen des Schacht-
mauerwerks in verschiedenen Abstdnden vom Mantel
aufgetragen. H. Illies.

Die direkte Gewinnung von Eisen durch Schmelzflu3-
elektrolyse.

P. Sauerwald, P. Remmler und G. Neuendorff¥*
berichteten Uber bereits seit 1923 laufende Versuche
zur Schmelzelektrolyse der Schwermetalle. Wenn die
wirtschaftliche Anwendung der Schmelzelektrolyse —
wenigstens fiir die Gewinnung von Eisen — von vorn-
herein noch kaum spruchreif ist, so ist bei der Zu-
nahme der verfiigharen elektrischen Energiemengen und
gewisser grundsatzlicher Vorziige dieser elektrochemischen
Verfahren doch die Untersuchung tber vorhandene Mdg-
lichkeiten geboten. Die SchmelzfluBelektrolyse bei 1600
bis 1800° ist noch kaum untersucht; die Angaben zweier
&lterer amerikanischer Patentschriften erscheinen unzu-
reichend.

Die ersten erfolgreichen Elektrolysen auf reines
flissiges Eisen wurden von den Verfassern mit Eisen-

silikaten ausgefuhrt;

der verwendete Ofen

-dnode fffolt/e ist in Abb. 1 im

Schnitt zu sehen. Ein

" starker  Gleichstrom

Sc/Jamofferofir von einigen 100 A

diente gleichzeitig zur

SOt Wlec/r-  Heizung und  Elek-
» ¢V I7 er troiyse_ untere

als Kathode dienende
Elektrode bestand aus
Eisen (damit Kohlen-
oxydbildung und jede
Spur chemischer Re-
o duktion mit Sicher-
¢sdest heit vermieden wur-
"liathoc/e (Eiseni de), sie schmolz na-
turlich zum Teil nie-
der. Ob und wieviel
Eisen durch Elektro-
lyse erhalten war,
wurde durch Wégen
der Elektrode vor und nach dem Versuch ermittelt. Die
Anode bestand aus Kohle. Die Elektrolysen wurden einige
Stunden durchgefiihrt, die Stromausbeute war bei den jetzi-
gen Versuchen noch gering; esist naturgemaf schwer, Gber-
haupt eine Bilanz bei dieser Anordnung aufzustellen, da
der zur Heizung verbrauchte Stromanteil nicht zu be-
rechnen ist. Jedenfalls wurde durch diese Versuche, deren
Verlauf auch durch Analyse verfolgt wurde, festgestellt,
dal Schwierigkeiten elektrochemischer Natur bei der
Zersetzung von Eisenoxydul-Kieselsaure-Gemischen nicht
bestehen (vgl. z. B. die Abscheidung von Wolfram, die
erst van Liem pt2) neuerdings gelungen ist).

1) Z. Elektrochem. 31 (1925) S. 643.
2) Z. Elektrochem. 31 (1925) S. 249.
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Abbildung 1. Versuchsofen fir Schmelz-
fluBelektrolyse des Eisens.
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Weitere Versuche im kleinen MaRstabe wurden, aller
dings nur unter Abscheidung festen Eisens, bei Tempera
turen von etwa 1300° mit getrenntem Heiz- und Elektro
lysierstrom durchgefiihrt; allein bei dieser Anordnung er
scheint es moglich, die Stromverhaltnisse besser zu uber-
sehen. Unter Verwendung von Eisenelektroden wurden
hier kurze Elektrolysen mit kleinsten Spannungen von
1,7 V durchgefiihrt. Natirlich bedarf es noch eingehender
Versuche, um die ginstigsten Verhdltnisse fir die elektro-
lytische Abscheidung des Eisens ausfindig zu machen.

F. Sauerwald.

Experimentelle Untersuchungen Uber den Walzvorgang.

Der vorliegende Aufsatz von Norbert M etz 1) bildet die
Portsetzung einer friilheren Arbeit2) desselben Verfassers.
Metz untersuchte dort den MaterialfluR im Innern des
Walzgutes, indem er die Versuchsstaibe mit Bohrungen
versah, welche er mit Schrauben ausfullte, wahrend in die
AuBenseite der Stabe ein schachbrettartiges Netzwerk von
Strichen eingehobelt wurde, welches die Forméanderung
der Seitenflachen zu beobachten gestattete.

Der Berichterstatter hatin dem damaligen Bericht Gber
diese Arbeit3) darauf hingewiesen, dall das gekennzeichnete

cu

Abbildung 1b. Schnitt durch einen mit Schrauben ver-

sehenen Versuchsstab, deren Enden mit dem umgebenden

Werkstoff verschweifft sind, in 2 mm Abstand von den
Seitenflachen.

Abbildung 1a. Schnitt durch einen mit nicht verschwei3ten
Schrauben versehenen Versuchsstab in 2 mm Abstand von
den Seitenflachen.

Untersuchungsverfahren den ungestdrten Materialfluf im
Innern des Walzgutes nicht véllig einwandfrei wiederzu-
geben vermag, da im Walzgut auftretende Zugspannungen
sich nicht auf die Schrauben iibertragen und eine Trennung
zwischen Schraube und Walzgut an der betreffenden Stelle
hervorrufen. Metz nimmt nunmehr zundchsteine Nachpri-
fung seines Untersuchungsverfahrens unter besonderer Be-
ricksichtigung dieses Umstandes vor, indem er in der alten

) Rev. M6t. 22 (1925) S. 66/87.
2) Rev. Univ. Min. M6t. (1923) S. 331.
3) St. u. E. 43 (1923) S. 914/6.
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Abbildung 2. Der EinfluR der Anfangsbreite und des Walzendurchmessers auf die Breitung.
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Abbildung 4.

Weise mit Schrauben versehene Versuchsstdbe mit soichen
vergleicht, bei denen die Schraubenenden mit demWalzgut
verschweiflt sind. Ferner benutzt er als Vergleiehsmarken
flr die Veranderung an der Oberflache in diese einge-
arbeitete Kreise von gleichem Durchmesser und derselben
Lage wie die Schrauben. Tatséchlich machen sich im ein-
zelnenim Zugspannungs- (Band-) Gebiet wesentliche Unter-
schiede in der Forméanderung der urspriinglich gleichen
Kreisquerschnitte bemerkbar. In Abb. la ist z. B. die
Stérung des Forméanderungsverlaufs und die knopfloch-
formige Ablésung des Werkstoffs von der unverschwei3ten
Schraube deutlich erkennbar, wahrend die verschweiRten
Schrauben in Abb. 1b an der gleichen Stelle diese Er-
scheinung nicht zeigen. Die Gesamtlage der Schrauben nach
der Forméanderung ist aber in allen Féallen annéhertid gleich,
so daB die Untersuchung des Materialflusses durch mit
Schrauben versehene Bohrungen als brauchbar angesehen
werden kann, wenn die Ergebnisse in den Randzonen durch
Kreiszeichnungen noch einer besonderen Ueberwaohung
unterzogen werden.

Mit Hilfe des geschilderten Untersuchungsverfahrens
behandelt Metz ausfiihrlich die Frage der Breitung des
Walzgutes. Versuchsstdbe von ungefdhr 40 mm anfang-
licher Breite, die bei 1150 und bei 950° von ungefahr 30
auf 20 mm heruntergewalzt werden, zeigen nach der Wal-
zung verschiedene Querschnittsform. Der bei niedriger
Temperatur gewalzte Stab ist in der Mitte ausgebaucht,
wahrend sich bei 1150° in der N&he der Beriihrungsflachen
mit dem Walzen die grofRte Breitung zeigt. Metz schlieft
daraus auf einen geringeren Koeffizienten der &uReren
Reibung bei héheren Temperaturen. Die durchschnittliche
Breitung, bestimmtals Quotientaus Querschnittund Hdhe,
war in beiden Fallen dieselbe, wahrend die an der starksten
Ausbauchung gemessene Breitung bei einer Walzung bei
950°groBerwar. Aufden EinfluB, den eine verschiedenartige
WarmeVerteilung auf die sich ausbildende Querschnitts-
form auszuliben vermag — hdhere Temperatur im Kern
fordert die Ausbauchung in der Mitte, wéahrend umgekehrte
Verhdltnisse verstarkte Breitung an den Walzflachen her-
vorrufen —, sei hier hingewiesen, da die Versuche dadurch
beeinflult sein kdénnen.

Zur Feststellung des mittleren Wertes der Breitung
wurden Stdbe von 30 mm Dicke, deren Anfangsbreite
stufenweise von 180 bis 20 mm abnahm, auf Walzwerken
mit 260 bis 850 mm Walzendurchmesser mit einem Ab-
nahmeverhéltnis Hj/H2 = 15 heruntergewalzt und die

XTV...

Versuche Uber die
Breitung dinner
Stabe. Hj <20 mm.

prozentuale Breitung festgestellt. Die Versuchsergeb-
nisse sind in Abb. 2 wiedergegeben. In einer zweiten
Versuchsreihe wurden Stdbe von 40 bzw. 100 mm An-
fangsbreite und von 21 bis 40 mm stufenweise steigender
Hohe auf ungefahr 20 mm heruntergewalzt (vgl. Abb. 3),
und in einer dritten Versuchsreihe gelangten schlieRlich
Versuchsstabe von 40 mm Anfangsbreite und einer anféang-
lichen Dicke von 20, 15,3, 9,9 und 6 mm auf einer 230er
Strale mit Abnahmekoeffizienten von 1,24 bis 2,07 zur
Auswalzung. Die in letzterem Falle auftretende Breitung
ist aus Abb. 4 ersichtlich.

Metz schlieRtaus seinen Versuchen, dal’ die prozentuale
Breitung fir Anfangshdhen des Walzgutes von 20 bis 40 mm
fir denselben Abnahmekoeffizienten Hj/H2 fast unab-
hadngig von der anfénglichen Hohe ist, und baut darauf
folgendes Verfahren zur Bestimmung der Breitung auf:
Ohne Beriicksichtigung der Anfangsbreite wird die Brei-
tungsziffer, welche dem entsprechenden Abnahmekoeffi-
zienten H1/H2 und dem betreffenden Walzendurchmesser
entspricht, zundchstin Abb. 3aufgesucht. Der so gefundene,
fur eine anféngliche Breite von 40 bzw. 100 mm geltende
Wert wird alsdann auf dierichtige Anfangsbreite umgerech-
net, indem man in Abb. 2 den dieser Breite entsprechenden
Wert aufsucht, ihn durch den hierfir eine Anfangsbreite

\
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Abbidung 5. Reduktionsziffern fiir die Berechnung der Breitung
von diinnem Walzgut.
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von 40 bzw. 100 mm sich ergebenden Wert teilt und mit
dem so gefundenen Quotienten die der Abb. 3enthommene
Breitungsziffer vervielféaltigt. Soll z. B. fir eine Aniangs-
breite von 30 mm und einen Abnahmekoeffizienten Hi/H”
= 1,25 die Breitung auf einer 260er StraBe bestimmt
werden, so findet sich aus Abb. 3 eine Breitungsziffer von
4,9 %. Die Reduktionsziffer ergibt sich aus Abb. 2, ent-
sprechend den Breiten von 30 und 40 mm zu 1,4 .1,
= 1,22, so daR sich die prozentuale Breitung fiir den ge-
schilderten Pall zu 4,9X 1,22 = ungefédhr 6 % findet. Fir
Anfangsdicken des Walzgutes unter 20 mm ist der in oben
geschilderter Weise gefundene Wert noch durch Teilung
durch eine sich aus der dritten Versuchsreihe (Abb. 4) er-
gebende Zahl zu berichtigen, die aus Abb. 5 entnommen
werden kann. Eine Nachprifung der in dem Aufsatz ange-
fuhrten Beispiele mittels der Formel nach Geuze B2 Bx
-j-0,35 (Hi —
H2) ergibt nur
Unterschiede
von 0,1 bis 0,2
mm. Der Vor-
zug der Metz-
schen Berech-
nungsweise
liegtdarin,da
hier auch der

EinfluR  der

Walzendurch-

Abbildung 6. Querschnitt durch einen mithori- messerBerick-
zontalen Schrauben versehenen Walzstab nach ichti in-
einer Walzung mit starkem Druck. SIChtIgU?g f”j

det. Fir Na-

herungsrechnungen diirfte die Rechnung nach Geuze dem
umstandlicheren Verfahren nach Metz vorzuziehen sein
und unter normalen Verhdltnissen geniigend genaue Werte
ergeben.

Eine ins einzelne gehende Untersuchung des Mecha-
nismus der Breitung beschlieBt die Arbeit. Unter anderm
stellt Metz dabei fest, daB bei einer Walzung im geschlosse-
nen Kaliber die eingangs geschilderten, durch Zugspannun-
generzeugten Ablésungen des Walzgutes von den Schrauben
nahe den Seitenflichen verschwinden, und daR die
horizontalen Schrauben in diesem Falle auf ihrer ganzen
Lange gleichméRig verformen. Die Forménderung ist also
hier im Kern- und Randgebiet annahernd die gleiche.
Weitere Versuche gelten der Erscheinung, daR bei einem
Abnahmekoeffizienten Hj/H.; > 1,5 die nach den Walzen-
flachen zu gelegenen Teile der Seitenfldchen umbiegen und
sich an die Walzenflachen anlegen. Der dabei stattfindende
MaterialfluB ist klar aus Abb. 6 ersichtlich. Die Breitung
ist hier in den an den Walzen anliegenden Teilen am Rande
am starksten, wéhrend in der Kemzone die Breitung in der
Mitte ihren héchsten Wert erhdlt. Bestatigt wurden ferner
die bekannten Erscheinungen, dai die tatsdchliche Breitung
von der Anfangsbreite unabhéangig ist, wenn letztere die
anfangliche Hohe Ubersteigt, dal die Breitung mit zu-
nehmendem Walzendurchmesser grofer wird, dafl die Aus-
bildung von konvexen Seitenflachen bei schwachen Driicken
kaum stattfindet und mit zunehmendem Druck stérker in
Erscheinung tritt, und da die Breitung mit steigender
Walzgeschwindigkeit sinkt.

Die Metzsche Arbeit dirfte wohl der bisher ein-
gehendste Versuch sein, den Materialfluf im rechteckigen
Walzquerschnitt zu ergriinden. Es ist zu hoffen, daB auf
dem gezeichneten Wege auch an andrer Stelle fortgefahren
wird, diese fur das Kalibrieren so wichtige Frage zu er-
forschen, denn nur die Kenntnis der Gesetze des Material-
flusses ermdglicht seine Beherrschung. Erich Siebel.

Die Verschwelung als Vorstufe zur Verkokung.

Waéhrend man die unter dem EinfluR der Warme
schmelzenden, die Koksbildung bewirkenden Bestandteile
der Kohle als Bitumen bezeichnet, sind die Wissenschaftler
der Englisch sprechenden Lénder, in denen man den natur-
lichen Asphalt ,,bitumen® nennt, schon seit vielen Jahren
dazu Ubergegangen, das Steinkohlenbitumen als ,,resin“ =
Harz zu bezeichnen, und durch die wortliche Uebersetzung
dieses Ausdruckes hat sich auch in der deutschen Sprache
das Wort Harz neben Bitumen eingebirgert, so dal im

TJImschaw.
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Deutschen ohne Notwendigkeit zwei Begriffe fir den-
selben Stoff nebeneinander bestehen. Da die Bezeichnung
Bitumen keine Zweifel Gber ihre Bedeutung aufkommen
lassen kann, sollte auf die Anwendung des Wortes Harz
in diesem Zusammenhang verzichtet und bei Uebernahme
einschldagiger englischer Arbeiten das Wort resin mit
Bitumen Ubersetzt werdenl).

Unter Bitumen der Steinkohle versteht man die durch
Lésungsmittel entfernbaren Stoffe, wéahrend beider Braun-
kohle nur die in Benzol I8slichen Anteile als Bitumen
gelten. Die Zusammensetzung des Bitumens in der Kohle
ist fir die Koksbildung von ausschlaggebender Bedeutung,
und da gute Kokskohle immer seltener wird, ist man dazu
libergegangen, durch entsprechende Vorbehandlung der
Kohle die Bitumenbestandteile so zu beeinflussen, daf
auch aus ungeeigneten Kohlen unter Umsténden ein guter
Koks erzeugt wird. Diese Vorbehandlung kann als ein
besonderer Arbeitsabschnitt der Verkokung getrennt
vorangehen, er kann auch mit der Verkokung verbunden
werden. Im Koksofen selbst beschrdnkt sich diese Vor-
behandlung auf die Anwendung bestimmter Tempe-
raturen, Uber deren Wirkung die Ansichten geteilt sind;
denn wahrend Roberts2) bei sehr schneller Wérme-
wanderung durch die Beschickung den Einflu der niedrig-
siedenden Bitumenbestandteile ausschalten und dadurch
einen dichten Koks erzielen will, hdltes Baille-Barelle3)
fur richtiger, bei langsamer, stufenweiser Temperatur-
steigerung die niedrigsiedenden Bitumenbestandteile zu
verdampfen, ehe die hdhere Temperatur mit der eigent-
lichen Verkokung einsetzt.

Der schon seit Jahrzehnten auf unsern Kokereien
Ubliche Zusatz von Magerkohlen zu Kokskohlen, deren
Koks sonst zu pords ausfallt, ist schlieRlich nichts anderes
als eine Abmagerung des Bitumens, dessen Menge im Ver-
héltnis zu dem vorhandenen festen Kohlenstoff der Be-
schickung dadurch herabgesetzt wird. In neuerer Zeit
ist nun noch die Abmagerung der Kokskohle durch die
Zumischung von Schwelkoks hinzugetreten, und zwar
wohl zunédchst, um fiir den in der Schwelerei anfallenden
Feinkoks ein Absatzgebiet zu schaffen. Die glnstigen
Erfahrungen mit dieser Betriebsweise entwickelten sich
nach zwei Richtungen, und zwar bildete sich die Schwe-
lerei zu einem mit der Kokerei starr verbundenen Vor-
behandlungsverfahren fiir die Kohle heraus, wéhrend man
anderseits einen gewissen Anteil der Kokskohle ver-
schwelt und den Schwelkoks in fein gemahlenem Zustand
in bestimmtem Verhdltnis der Kokskohle als Magerungs-
mittel zusetzt und sich damit vom Bezug von Magerkohle
fur diese Zwecke unabhangig macht.

Die erstgenannten Verfahren sollen kurz gestreift
werden, unter denen Sm ith4) die Schwelerei in der Weise
in den Kokereibetrieb eingliedert, dal er die Kohle zuerst
verschwelt, dann kihlt, mahlt und zuletzt im Koksofen
verkoken will. Das von Smith5) entwickelte Carbocoal-
Verfahren sieht aber zwischen Schwelerei und Kokerei
noch eine Brikettfabrik vor, in welcher der Schwelkoks
unter Pechzusatz vor der Verkokung verpreRt wird, und
es ist daraus zu erkennen, daR sich der erst vorgeschlagene
Weg als nicht gangbar erwies.

Ilingworth hat sich eingehend mit dem Verhalten
des Kohlenbitumens in der Wéarme unter Luftabschluf
befalt und seine Ergebnisse in einer Anzahl Patent-
schriften0) niedergelegt, wéhrend uber die Einzelheiten der
in Betrieb befindlichen Versuchsanlagen7) kaum etwas
Bestimmtes an die Oeffentlichkeit gelangt ist. Hlingworth
bezeichnet die in kochendem Pyridin und in Chloroform
l6slichen Kohlenbestandteile als Bitumen, die in Aetzkali

x) Vgl. Gliickauf 62 (1926) S. 1.
2) Gliickauf 59 (1923) S. 830; St. u. E. 43 (1923)
S. 1129.

3) Gliiokauf 59 (1923) S. 831; vgl. St. u. E. 43 (1923)
S. 1130

4) Brit. Patent Nr. 101 539.
Brennstoff-Chem. 1 (1921) S. 247.

6) Brit. Patente Nr. 164104, 175 888, 186 085, 187 328,
235 627, 206 542, 223 624.

7 Gas World 88 (1925) S. 608.
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oder -natron I8slichen als Humin und die in Pyridin, nicht
aber in Chloroform I6slichen als Zellulose und teilt die
Kohle je nach ihrem Verhalten diesen Ld&sungsmitteln
gegeniber in vier verschiedene Klassen entsprechend dem
Mengenverhéltnis der Einzelbestandteile zueinander und
richtet die Vorbehandlung der Kokskohle jeweils danach
ein. Bei der Untersuchung der Kohle auf ihren Gehalt
an flichtigen Bestandteilen begniigt er sich nicht damit,
den Tiegel mdglichst hoch zu erhitzen und den Gewichts-
verlust als fluchtige Bestandteile einzusetzen, sondern
er bestimmt zugleich die angewandte Temperatur, bei
welcher die flichtigen Bestandteile abgetrieben wurden,
da diese zu dem festgestellten Gewichtsverlust in un-
mittelbarem Verhéltnis steht.

Auf Grund dieser zum Teil sehr bemerkenswerten
Untersuchungen hat Illingworth eine Reihe von Verfahren
zur stufenweisen Vorbehandlung der Kohle durch Warme
entwickelt, die sich der Beschaffenheit der Kohle anpassen,
und da diese Vorbehandlung unter Luftabschluf durch-
gefuhrt werden muB, um eine Oxydation der Bitumen-
bestandteile zu verhindern, kann man sie auch als Ver-
schwelung bezeichnen, zumal da die verfluchtigten Bi-
tumenanteile als Urteer gewonnen werden.

Handelt es sich um eine Kohle, die dadurch verbessert
werden kann, daR man nur einen gewissen Anteil der Vor-
behandlung zu unterwerfen braucht, oder soll die vor-
behandelte Kohle mit anderer gemischt werden, so kommt
dafur ein Verfahren in Frage, bei dem die Kohle in einer
ortsfesten Betdrte auf bestimmte Temperatur erwarmt
und dauernd fortbewegt und durchgerihrt wird, um das
Wasser und den vorher bestimmten Anteil der leicht
siedenden Bitumenbestandteile abzutreiben. Die Kohle
fallt dann in eine Mischanlage, in der sie mit Hilfe einer
sehr fein einstellbaren, mechanisch angetriebenen Vorrich-
tung mit der anderen Kohle gemischt wird, wobei man so-
wohl vom Wassergehalt der zugemischten als auch von
der Temperatur der vorbehandelten Kohle ausgehen kann,
um bestimmte Mischungen zu erzielen, fiir deren leichte
Einstellung Illingworth kurventafeln entwickelt hat.

Soll die gesamte Kokskohle vorher von einem Teil
der leichtsiedenden Bestandteile befreit werden, so kann
der Schweiofen mit dem Koksofen starr verbunden werden,
in der Weise, dal rechtwinkelig zu letzterem ein Schwei-
band verlegt wird, das die vorbehandelte Kohle in den
Koksofen abwirft, aus dessen Boden der Koks durch eine
Austragschleuse zeitweise abgezogen wird.

Genugt die einfache Verschwelung nicht, um einen
guten Koks zu erzeugen, so verteilt man den Vorgang auf
drei Stufen. In der oberen Retorte wird die Kohle nur
so weit erwérmt, um Wasser und niedrigsiedende Bitumen-
bestandteile zu entfernen. Sie fallt dann auf ein Schwei-
band, auf dem sich &uBerlich harter, jedoch im Innern noch
loser Koks bildet, der dann in den Koksofen fallt und
vollends entgast wird.

Ein stehender Schweiofen von Illingworth, bei dem
eine gute Warmedbertragung in Retorten, die aus feuer-
festen Steinen erbaut sind, dadurch erzielt wird, daR die
beheizten Mauern durch gufBeiserne, die Beschickung
durchquerende Wénde verbunden sind und der Koks in
untergebauten hocherhitzten Kammern weitgehend ent-
gast wird, soll hier nur erwahnt werden.

Von den weiter oben angefiuhrten Verfahren, bei
denen die Schwelerei ausschlieflich als Ergfl.n7ng der
Kokerei dient, um den erforderlichen Magerungszusatz
fur die Kokskohle zu erzeugen, ist der im Saargebiet in
Betrieb befindliche Salerni-Ofen viel erwéhnt worden.
Er besteht aus zwei lUbereinander verlegten Reihen quer
zum Beschickungsdurchgang angeordneten Mulden in
Form von offenen, der Ofenbreite entsprechend langen
Halbzylindern, in denen die Kohle von vierarmigen Riibr-
kdrpern umgewendet und aus einer Mulde in die andere
befordert wird, wahrend eine Trocknung und Vorwéarmung
der Kohle auf Béndern und Bdden im Oberteil des Ofens
der Verschwelung in den Mulden vorangeht. Bei der
dauernden Bewegung der Kohle wird eine Stickbildung

es Schwelkokses vermieden, die ja hier keinen Zweck
atte, weil der Schwelkoks doch vermahlen werden muR;
auch backende Kohle kann ohne weiteres durchgesetzt
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werden. Der Koks wird in einer mit Wasserkiihimantel
versehenen Austragvorrichtung trocken gekuhlt, ver-
mahlen und dann mit der Kokskohle vermischt.

Bei dem seit Kriegsende besonders stark hervor-
getretenen Wettbewerb zwischen Ruhr- und Saarkoks
sollen einige bemerkenswerte, an anderer Stellel) ver-
offentlichte Angaben wiederholt werden, die sich auf die
Herstellung von Saarkoks unter Zusatz von Schwelkoks
aus dem Salerni-Ofen beziehen.

Der erste Salerni-Ofen wurde in Malstatt erbaut; er
setzt je st 1,8 t gewaschene Schlammkohle durch und be-
liefert bei einem Schwelkokszusatz von 5 % zur Kokskohle
der Zeche Heinitz eine Gruppe von 10 Kokséfen, die taglich
55 t Sonderkoks erzeugt. Der Schweiofen ist seit Januar
1924 dauernd in Betrieb, und im ersten Jahre wurden
20000 t Sonderkoks erzeugt, zu dessen Kennzeichnung
die folgenden Werte angefiihrt werden: Trommelprobe
64 % und Fallprobe 70 % Ruckstand gegentber 60 und
65 % bei Huttenkoks aus Nordfrankreich und Westfalen
und 20 % bei gewdhnlichem Saarkoks. Die Druckfestig-
keit geht aus folgender Gegeniberstellung von angeblichen
Durchschnittswerten hervor:

Sonderkoks Heinitz 231 kg/cm?2
Koks von Lens 197 .
Koks aus Westfalen 146 .
gewohnlicher Heinitz-Koks 119 .

Die franzésische Grubenverwaltung beabsichtigt,
die jahrliche Sonderkokserzeugung auf 100000 t zy
steigern und die Kokereien durch einen Hochleistungs-
ofen von Salerni zu ergdnzen und nimmt dabei fir sich
in Anspruch, die Aufgabe der Herstellung von einwand-
freiem Hittenkoks aus Saarkohle in dieser Weise geldst
zu haben. A. Thau.

Versuche Uber die Beanspruchung von Eisenbahnradreifen.

Mit Hilfe verschiedener Vereinfachungen und An-
nahmen berechnen P. Billet und H. W antz2) die Bean-
spruchung, die in einem Radreifen im Betrieb auftritt. Sie
setzt sich zusammen aus den gleichbleibenden Schrumpf-
spannungen und aus den ortlichen Spannungen, welche an
der Berihrungsstelle zwischen Reifen und Schiene durch
den Raddruck entstehen und auf dem Umfang des Reifens
wandern. Die Erhdhung dieser Spannungen, welche in-
folge der Abnutzung des Reifens eintritt, wird erfalt, indem
die Rechnung fir Reifenstarken von 20 bis 70 mm durch-
gefihrt wird. Die Schrumpfspannung soll nun groR genug
sein, um ein Lockern des Reifens bei eintretender Erwar-
mung (z. B. durch Bremsen) zu verhindern; anderseits darf
sie aber auch nicht zu hoch sein, damit weder ein Bruch
noch ein Auswalzen des Reifens durch den Raddruck (und
damitwieder ein Lockern) erfolgt. Die letzte Gefahr wéchst
um so mehr, je weiter die Abnutzung des Reifens fort-
schreitet. Mit Ricksicht auf die zunehmenden Raddriicke
und Geschwindigkeiten sollten diese gegensatzlichen Be-
ziehungen durch die vorhegende Untersuchung klarge-
legt werden. Die Rechnung wird an einem Beispiel fir
zwei verschiedene Raddriicke und Schrumpfmale durch-
gefihrt; die mathematischen Ableitungen werden nicht
mitgeteilt, sondern nur die Ergebnisse in Kurvenform. Aus
den berechneten Spannungenwird dann unter der Annahme,
dal die groBte Schubspannung fur die Bruchgefahr maR-
gebend ist, in Abhangigkeit von der Reifenstarke die Héchst-
beanspruchung ermittelt und der entsprechenden Dauer-
festigkeitd des Reifenwerkstoffs gegeniubergestellt. Die
Reifenstarke, unterhalb welcher die Beanspruchung grofer

X) Die Herstellung von Hittenkoks aus Saarkohle.
Saarbriicker Bergmannskalender 1926, S. 27; 5 Licht-
bilripr.

2) Essai sur la fatigue du métal dans les bandages
de roues de chemins de fer; Rev. Met. 22 (1925), S. 154
und 207. (Der Ausdruck ,fatigue“ wird im vorliegenden
Falle statt durch ,,Ermidung® besser durch ,Bean-
spruchung* wiedergegeben. — Vgl. Baumann: Z. Bayer
Rev.-Ver. 28 (1924), S. 68/70.)

3) Die Berechnung dieser Dauerfestigkeit mit Hilfe
der Formeln von Launhardt und Weyrauch ist nicht klar.
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wird als die Dauerfestigkeit, wird als die Grenze betrachtet,
bis zu welcher ein dickerer Reifen (bei gleichem Schrumpf-
mal und Raddruck) abgenutzt werden darf. Diese er-
rechnete zuldssige Abnutzung soll mit den Erfahrungs-
werten gut Ubereinstimmen. Die entsprechende Rechnung
fur ein Vollrad (Rad und Reifen aus einem Stiick) zeigt,
dal hier eine wesentlich gréfere Abnutzung zul&ssig ist,
weil keine Schrumpfspannungen vorhanden sind.

Je nachgiebiger (elastischer) ein Rad ist, desto groRer
kann das SchrumpfmaR werden, ohne dal hohere Bean-
spruchungen im Reifen auftreten, oder desto groBer ist
bei gleichem Schrumpfmal — die zuldssige Abnutzung.
Um die erwéhnten Berechnungen ausfithren zu kénnen,
waren gewisse Annahmen Uber das Elastizititsmal eines
Rades (d. i. seine radiale Zusammendriickung fir eine be-
stimmte Schrumpfspannung) erforderlich, deren Zuléssig-
keit durch Versuche mit Radern verschiedener Form fir
verschiedene SchrumpfmaRe nachgeprift wurde. (Ueber
die hierfur von ihm entworfene MeRvorrichtung und die
erhaltenen Ergebnisse berichtet E. Guillaume in einem
Anhang.) Die Messungen zeigten die groRere Elastizitéat
eines Rades mit gekiimpelter Scheibe; sie lieRen die er-
héhten Schrumpfspannungen auf der Seite des Spurkranzes
und den stdérenden, ortlich versteifenden EinfluR von
Rippen und Speichen (Unrundwerden des aufgezogenen
Reifens) erkennen. Das Ergebnis der Untersuchung wird
dahin zusammengefalt, dal fiir besonders hohe Raddriicke
das Vollrad mit méglichst dicken Felgen verwendet werden
soll (ein Vergleich seiner Kosten mit denen eines bereiften
Rades konnte nicht angestellt werden), und dal von den
bereiften Radern das gekiimpelte Scheibenrad ohne Rippen
den anderen Formen zweiffellos berlegen ist.

R. Mailander.

Dichte und Réntgenspektrum von gehértetem und
angelassenem Kugelstahl.

In  Anlehnung an frihere Untersuchungen von

charpy Und Grene tl),Ed.Maurer2sowievonH. Hane-
emann und E.H. Schulz3), welche unstetige Dichteénde-

rungen gehdrteter Stadhle beim Anlassen ergeben hatten,
nahmen K. Heindlhofer und F. L. W right4) erneut
Dichtemessungen an gehéarteten und angelassenen Stahl-
kugeln auf. mit dem besonderen Ziel, die Aenderungen der
Dichte beim Anlassen mit den gleichzeitig beobachteten
Aenderungen der Harte, der Mikrostruktur und des Raum-
gitters in Verbindung zu bringen.

Die Verfasser benutzten Kugellagerkugeln von 13
und 23 mm (j), deren Zusammensetzung in Zahlentafel 1an-
gegeben ist. Die angewandten Warmebehandlungen beim
Hérten sind, in Zahlentafel 2 zusammengestellt; die Kugeln
wurden bei den AnlaBversuchen jeweils y 8st auf Tem-
peratur gehalten.

Die D ichte messungen wurden bei Raumtemperatur
in einfacher Weise durch Ausmessen und Wégen von je
20 gleichbehandelten Kugeln ausgefiihrt; die Ergebnisse
sind in Abb. 1a und 1b aufgetragen. Sie lassen Uber-
einstimmend bei 230 bis 250° eine betrachtliche Abnahme
der Dichte erkennen, die sich um so deutlicher auspragt,
je starker die vorherige Hartung war.

Die Bestimmung der Ha rte erfolgte nachdemRockwell-
Verfahren; die Ergebnisse sind in Abb. 2a und 2b wiederge-
geben. Mit Ausnahme der von 8650in Oel abgeschreckten
Proben, deren Hérte sogleich abnimmt, bleibt die Hérte
beim Anlassen bis etwa 100° nahezu unverandert, fallt
aber bei 1500 sehr schnell ab. Dabei ist in Uebereinstim-
mung mit der Unstetigkeit in der Dichtednderung wie-
derum bei 200 bis 260 Oeine deutliche UnregelmaRigkeit im
Sinne einer Verzégerung der Harteabnahme erkennbar.

Die Ausgangsgefiige der gehérteten Proben zeigen je
nach Art der Hartung neben Resten von Zementit gréber
oder feiner ausgebildeten Martensit, der nach Aetzung mit
1% alkoholischer Salpetersdure im Ausgangszustand

>) Soc. d’Encouragement 102 (1903) S. 404. °’

2 Metallurgie 6 (1909) S. 33.

®) St. u. E. 34 (1914) S. 399 u. 450.

> Trans. Am. Soc. Steel Treat. 7 (1925) S. 34/53.
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Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung
der untersuchten Kugeln.

13-mm-Kugel 17-mm-Kugel
°l0 %
c 1,06 0,98
Cr 0,71 0,55
Mn 0,40 0,25
Si 0,32 0,27
S 0,015 0,018
p 0,020 0,014

Zahlentafel 2. Dichte der Kugeln bei
verschiedenen AnlaBtemperaturen.

R 13-mm-Kugel 17-mm -Kugel
Anlat in Wasser gehartet bei in Oel gehdrtet bei
temperatur 800« 915° 865° 950«
7,757 7,745 7,788 7,767
80 7,757 7,746 7,788 7,768
100 7,758 7,750 7,788 7,769
120 7,763 7,759 7,788 7,771
150 7,765 7,763 7,788 7,773
177 7,766 7,764 7,789 7,775
205 7,767 7,765 7,788 7,776
231 7,766 7,760 7,781 7,765
260 7.768 7,751 7,783 7,762
288 7,774 7,755 — —
316 - — 7,795 7,780
370 7,793 7,784 — —
730 7,812 7,809 — —
7820
0
‘_//é’)?,m
a
Ijlafitemperafur in

Abbildung 1a und 1b. Dichte von abgeschreckten und angelassenen
Kugellagerkugeln.

/infajifemoeraturin °C.

Abbildung 2a und 2b. Haérte von abgeschreckten und
angelassenen Kugellagerkugeln.
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weill erscheint, sich beim Anlassen jedoch sogleich dunkel
farbt und oberhalb 260 0 bis auf Spuren verschwunden ist.

Fir die Analyse der Raumgitterstrukturen wurde das
Debye-Scherrer-Verfahren in wenig abgeénderter Form
benutzt, dabei wurde das Rontgenlicht an der Oberflache
der Metallproben zur Reflexion gebracht, und die Inten-
sitdten der abgebeugten Strahlen mit der lonisierungs-
kammer gemessen. Die erhaltenen Intensitdtskurven
zeigen die Interferenzlinien des Martensits sehr diffus und
zum Teil nach der einen, zum Teil nach der anderen Seite
geringfiigig gegen die a-Eisenlinien des Ferrits verschoben.
Bei der réntgenogrametrischen Prifung der bei 915° in
Wasser abgeschreckten Probenreihe wurde festgestellt,
daB der im Hartungsgefiige vorhandene Austenit erst bei
AnlaBtemperaturen oberhalb 200 0 merklich abnimmt und
erst bei 2600 verschwunden ist. Damit kann in Ueberein-
stimmung mit den schon 1908 von Ed. Maurer entwickel-
ten Vorstellungen auch auf diesem Wege als zweifelsfrei
nachgewiesen gelten, daB die Unstetigkeiten in der Dichte-
und Hartungskurve zwischen 200 und 2600 auf den Zerfall
des Austenits bei dieser Temperatur zurickzufihren sind;
dagegen lassen die Rontgenuntersuchungen die Frage nach
der Natur des gebildeten Zerfallerzeugnisses offen. Jedoch
wird aus den Dichtednderungen geschlossen, daB bei der
Austenitumwandlung Martensit entsteht; ebenso deutet die
Verzégerung der Harteabnahme bei 200 bis 2600 auf die
Bildung eines harten Gefligebestandteiles aus einem
weniger harten.

SchlieRlich konnte noch mit der Réntgenkammer nach-
gewiesen werden, dal selbst ein reiner Kohlenstoffstahl
mit 0,92 °0 C, der von 760° in Wasser abgeschreckt worden
war, einen kleinen Anteil Austenit im Gefiige enthielt.
Daher wird angenommen, daR Stahle der untersuchten
oder &hnlicher Zusammensetzung beim Harten neben
Martensit stets auch Austenit aufweisen. Auf dieser Grund-
lage ergibt sich fiir die AnlaBerscheinungen die Vorstellung
einer zweifachen Umwandlung, der Umwandlung des
Hértungsmartensits, die bereits bei niedrigen Tempera-
turen einsetzt und sich dber einen groRen Temperatur-
zwischenraum erstreckt, und der Umwandlung des Auste-
nits in Martensit bei Temperaturen von 200 bis 260°.

In der anschlieRenden Erdrterung machte H. Styri
Mitteilung von dilatometrischen Messungen an gehérteten
Stahlen, bei denen zwei Kontraktionsabschnitte beob-
achtet wurden, die sich der normalen Ausdehnung uber-
lagern. Von diesen wird die erstere, die mit der Dunkel-
farbung des Martensits zusammenfallt, auf eine Ueber-
fuhrung des im gehérteten Ausgangszustande verformten
a-Eisengitters in den regelméRigen Normalzustand und
eine gleichzeitige Karbidbildung zuriuckgefuhrt. Die
zweite Kontraktion wird mit dem Verschwinden des Auste-
nits in Verbindung gebracht; sie ist zuweilen von einer
geringfugigen Ausdehnung begleitet. Diese Ausdehnung
entspricht der Dichtednderung beim Uebergang des y-
Gitters in das weniger dichte a-Eisengitter, dieKontraktion
wird durch den Uebergang der Kohle aus der festen Losung
in die gebundene Form des Zementits verursacht. Sie geht
mikrographisch mit der Ueberfiihrung des martensitischen
Gefliges in Troostit zusammen. F. Wever.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 12 vom 25. Marz 1926.)

KI. 1b, Gr. 4, M 84895. Magnettrommelscheider.
Magnetwerk, G. m. b. H., Eisenach, Spezialfabrik fir
Elektromagnet-Apparate, Eisenach.

KI. 7a, Gr. 9, J 25 419. Vorbereitung auszuwalzender
Metallplatten durch Warmfrésen. Otto Junker, Stolber%
(Rhld.).

KI. 7 a, Gr. 15, M 83 548. Schragwalzwerk. Maschinen-
fabrik Sack, G. m. b. H., und Josef Gassen, Disseldorf-
Rath, Wabhlerstr. 11.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KIl. 7a, Gr. 24, S 72 284. Rolltisch mit Aufhaspel-
einrichtung fir Bandwalzwerke. Sundwiger Eisenhiitte,
Maschinenbau-Act.-Ges., Sundwig (Kr. Iserlohn).

KIl. 7a, Gr. 27, K 92 344. Walzverfahren zur Er-
zielung von Profilen mit unterschnittenen Profilteilen.
Karl Karius, Achern i. Baden.

KI. 7 b, Gr. 15, St 38 838. Verfahren zum Pressen von
Hohlkérpern. L. & C. Steinmuller, Gummersbach (Rhld.).

KIl. 10a, Gr. 4, D 46165; mit Zus.-Anm. D 46973.
Destillationsofen fir Kohle u. dgl. Josef Daniels, Essen
(Ruhr), Corneliastr. 20.

KIl. 10a, Gr. 11, K 93 343; Zus. z. Pat. 395 041.
Verfahren und Vorrrichtung zum Beschicken von Koks-
6fen. Koksofenbau u. Gasverwertung, A.-G., Essen.

KIl. 10a, Gr. 17, G 61 985. Fiull- und VerschluRR-
vorrichtung fir Schéchte zur trockenen Koksléschung.
Louis Gumz, Niederdollendorf, u. Albert Weimar, Leipzig-
SchleuBig, Brockhausstr. 42.

KI. 10a, Gr. 17, L 58 380.
Unterwagen. Stpl.~na. Bernhard Ludwig,
Dachauer Str. 148

Kl. 12 e, Gr. 2, T 29 680. Vorrichtung zur Abschcidung
staubformiger Fremdkdrper aus Gasen und Dampfen.
Franz Thelen, Zindorf a. Rh., u. Andreas Berger, Heumar
b. Kéln a. Rh.

KI. 12 m, Gr. 8, F 34 664. Verfahren zum AufschlieRen
von Chromerzen. J. G. Farbenindustrie, Aktiengesell-
schaft, Frankfurt a. M.

KI. 13 b, Gr. 8, S 70 336. Verfahren zum Ausfallen
von in Losung befindlichen Kesselsteinbiidnern. Siemens-
Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 ¢, Gr. 6, K 94 400. Verfahren und Vorrichtung
zum Vergiten, Gluhen und Kihlen. Friedrich Kdster,
Kabel i. W.

KI. 18¢c, Gr. 9, L 61 828. Tauchverschlufl fur Glih-
tépfe. P. W. Lenzen, Hohenlimburg (Westf.).

KI. 18¢c, Gr. 9, S 70 897. Anordnung zur Beheizung
von Glih- und Harteéfen. Siemens-Schuckertwerke, G.
m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 24 e, Gr. 5, K 90 888. Rekuperator mit wagerecht
Gbereinander liegenden Rauchkandlen dreieckférmigen
Querschnitts. Wilhelm Klein, Bierstadt.

KIl. 24 e, Gr. 3, C 33 969. Vorrichtung und Verfahren
zur Nutzbarmachung der Generatorriickstdnde. Collin &
Co. u. Josef Schaefer, Beurhausstr. 14, Dortmund.

KI. 31 a, Gr. 3, K 96 370. Schmelzkessel mit Kipp-
vorrichtung. Wilhelm Kleidt, Augsburg, Klinkertorpl. 1

KI. 31 b, Gr. 10, K 95 950. Reguliervorrichtung fir
die Mischdise von Sandblasemaschinen. Wilhelm Kurze,
Hannover, Walderseestr. 14.

KI. 31¢c, Gr. 15, G 63 600.
Erschitterung von Kokillen. Karl
Schleiermacherstr. 42.

KI. 31 ¢, Gr. 18, W 69 953. Fihrung fir Schleuder-
guRformen. Witkowitzer Bergbau- und Eisenhitten-
Gewerkschaft u. Erhard Henschker, Witkowitz (Tschecho-
slowakei).

Kl. 31 ¢, Gr. 28, D 49 313. Vorrichtung zur Herstellung
von Formbahnen od. dgl. im SandgieRbett. Deutsche
Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KI. 35b, Gr. 1, D 46 400; Zus. z. Pat. 392 477. Halb-
portalartiger Uferkran. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G],
Duisburg.

KI. 42 k, Gr. 30, Sch 75 289. Rohrprifpresse. Schloe-
mann, Akt.-Ges., Dusseldorf.

KI. 49 a1, Gr. 2, B 119 116. Verfahren und Vorrichtung
zur Aufbereitung von Walzblécken durch Unrunddrehen.
Hans Becker, Dusseldorf, Berger Ufer 5.

KIl. 49h2 Gr. 17, F 55799. Rohrbiegemaschine.
Paul Frohlich, Kéln-Bickendorf.

Koksldschkibel mit
Miinchen,

PreBlufthammer zur
Grocholl, Breslau,

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 12 vom 25. Méarz 1926.)
KIl. 7 b, Nr. 942 576. Zeigervorrichtung fiir Metall-
rohrpressen. Schloemann, Akt.-Ges., Disseldorf.

KI. 24k, Nr. 942 519. Rauchgastaschenlufterhitzer.
Karl Alter, Berlin, Miinchener Str. 45.
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KIl. 35b, Nr. 942 438. Laufkran.

Augsburg-Nurnberg, A.-G., Nirnberg.
K1 49i, Nr. 942 543. Metallpressen aller Art mit
ausschwenkbarem PreRdorn. Kalker

A.-G., Kdln-Kalk.

Maschinenfabrik

M aschinenfabrik,

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 ¢, Gr. 25, Nr. 419 449,
vom 10. Oktober 1924; ausgege-
ben am 30. September 1925.
EisengieBerei P. Stihlen in
Koln - Deutz  und Firma
Rheinische Wasserwerks-
Gesellschaft Kéln in Kdln.
Verfahren zur Herstellung guR-
eiserner, hohler Laternenpfahle.

Die Pfahle samt PuBR werden
in senkrechter Stellung in einem
Stick eingeformt, Wobei ihr
oberes, verjiingtes Ende nach
unten gerichtet ist und die bei-
den Enden des Kerns a in je
einem Zentrierring b, ¢ ohne
Kernstutzen oder Kernnégel ge-
halten werden.

KI. 31 ¢, Gr.25, Nr. 419 870,
vom 1. April 1924; ausgegeben
am 12. Oktober 1925. Allge-
meine Elektricitdts-Gesell-
schaft in Berlin. Verfahren

zur Herstellung eines aus zwei oder mehreren, nicht legier-
baren Metallen bestehenden Baustoffes.

Von zwei oder mehreren Stoffen mit verschiedenem
Schmelzpunkt wird der leichter schmelzbare Teil als Full-
oder Bindestoff Uber den schwerer schmelzbaren Teil
als Grundstoff niedergeschmolzen, nachdem dieser in
kornigen Sticken derart in einem Behélter gelagert ist,
dal die einzelnen Stiicke annéhernd kapillare Zwischen-
rdume zwischen sich lassen. Zu weichem Stahl als Grund-
stoff ist Kupfer oder Kupferbronze als Fillstoff besonders
gut geeignet.

KI. 24 ¢, Gr. 10, Nr. 419 471, vom 6. November 1921;
ausgegeben am 30. September 1925. Selas-AKkt. -Ges.
in Berlin. PreBgasbrenner.

Die Gasdise a mit ZufluRstutzen b fiir das PreBgas
oder das Gasluftgemisch ist mit der Austrittsplatte c ver-

sehen, die am Umfang Lécher oder Schlitze d fur die Gas-
strahlen besitzt. An die Platte c schlieft sich ein Fill-
korper e, der die Form eines spitz zulaufenden Kegels
erhélt, um eine der zunehmenden Ausdehnung der Gase ent-
sprechende Dusenerweiterung herbeizufihren.

Kl. 24 e, Gr. 11, Nr. 419529, vom 10. Januar 1922;
ausgegeben am 1. Oktober 1925. W ilhelm W ahlen-
feldt in Breslau. Gaserzeuger mit die Brennstoffsaule
tragendein_Jiost.

Der mit der AuBenluft in
regelbarer Verbindung stehende
Schlackenraum a schlieBt sich
an das eine Ende eines Plan-
rostes b an, Uber dessen an-
derem Ende ein Schragrost ¢
angeordnet ist. BeigroBer Rost-
oberflache, die schon durch die
Verwendung der beiden Rost-
arten geschaffen ist, erhélt so
der Brennstoffvon drei Seiten zu-
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gleich Verbrennungsluft, wodurch eine gute Verbrennung
undVergasung, insbesondere bei aschenreichen Brennstoffen
bewirkt wird.

Kl 24e Gr 6 Nr.419 589, vom 31. Dezember 1918;
ausgege'ben km 6. Oktober 1925. Dipl.-Huttening. W il-
helm Corsalli in Berlin. Gaserzeuger mit Ableitung des
Fertiggases in mittlerer Hohe der Brennstoffsdule.

Im Schacht des Gaser-
zeugers ist einmittleres, senk-
rechtes Rohr a angeordnet,
das mit seiner unteren Oeff-
nung b in der heiResten
Schichtund mit seiner oberen
Oeffnung f Uber der Brenn-
stoffoberflache liegt. Ferner
ist eine Umleitung c fir die
Schwelgase mit  Saugoff-
nungen d unter der Brennstoffoberfliche und mit Blas-
6ffnungen e in der heilesten Zone vorgesehen.

Kl. 24 k, Gr. 3, Nr. 419 603, vom 19. April 1923; aus-
gegeben am 15. Oktober 1925. $r.-3ng. Friedrich Lilge
in Oberhausen, Rhld. Zweiflammrohrkessel mit schrau-
benférmig gerippten Einsatzkdrpern in den Flammrohren.

Die in den beiden Flamm-
rohren angeordneten Fih-
rungskorper sind im Gegen-
satz zu den bisherigen Ein-
satzen derart ausgebildet,
dal die Rippen des einen
Einsatzkorpers a Rechtsdrall
und die des &ndern b Linksdrall haben, wodurch den
beiden Gasstromen eine solche Drehbewegung erteilt wird,
dal die mitgerissene Flugasche an den Flammrohrenden
nach auBen in die Seitenziige des Kessels geschleudert
wird.
KI. 24 e, Gr. 3, Nr.
419 675, vom 28.
Februar 1923; aus-
gegebenam5. Oktober

1925. Berlin-Bur-
ger Eisenwerk,
Akt.-Ges., in Ber-

lin. Gaserzeuger mit
in den Schacht einge-
hangtem Vortrockner.
Der den Brennstoff
aufnehmende  korb-
rostartige Behélter b
wirdvoneinemdoppel-
wandigen Hohlraum a
umschlossen, durch
den ein von den
Generatorgasen  er-
warmter Warmetrager
in regelbarem Strome in den Brennstoffbehalter gelangt.
Der Gaserzeuger ist insbesondere zur Entgasung und
Vergasung von Rohbraunkohle mit hohem Feuchtigkeits-
gehalt bestimmt.

KI. 18, Gr. 19,
Nr. 419 916, vom
31. Dezember 1924; aus-
gegeben am 12. Okto-
ber 1925. Zusatz zum
Patent 419 002. Svend
Dyhrin Charlotten-
burg. Vorrichtung zur
Herstellung von“Konver-
terbdden durch Rutteln.

Die  Abstreifvor-
richtung zum Trennen
der Nadeln a von der
Form erfolgt durch
Druckstempel b, die in
Druckzylindern c¢ ge-
fuhrt sind und durch
ein Druckmittel beliebi-
ger Art betétigt'werden.
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KI. 31 ¢, Gr. 27, Nr. 419 871,
vom 9. Juli 1924; ausgegeben
am 12. Oktober 1925. Norwegi-
sche Prioritdt vom 10. Dezember
1923. Prosper Guillaume in

Saint-Leger, Belgien. GieB-
pfannenstopfen.
Um zu verhindern, daR der

Stopfen wahrend des Gielens
platzt, wird derselbe mittels
Stahldrahtarmierungenverstarkt
und zur Verbindung mit der
Stopfenstange mit einem Bolzen
a mit Gewinde versehen, der
unten durch einen Querstift b
im Stopfen befestigt ist.
K1.24e, Gr.12,Nr.419929,
vom 11. Juli 1923; ausge.
geben am 12. Oktober 1925.
Timofe Romantschenko
in Berlin.  Mechanischer
Stocher flir Gaserzeuger.
Der sternférmige Rost a
des Gaserzeugers ist mit dem
Kopf c der Stange b drehbar
verbunden. Ferner ist die
nicht drehbare Stange b mit
Hilfe der Schnecke d und des
Gewindes e senkrecht ver-
schiebbar, so dal dadurch
auch der Rost a gehoben und gesenkt wird. Der Hub soll
so groB sein, dal die ganze Brennstoffschicht in Bewegung
gebracht und gelockert wird.

KIl. 31c, Gr. 18, Nr. 420039, vom 17. Mai 1924;
ausgegeben am 28. Oktober 1925. Amerikanische Priori-
tdt vom 5. Dezember 1923. Fernando Arens in Sao
Pililo, Brasilien. Aus konzentrischen Rohren be-
stehende Schleuderguf3form.

ides die eigentliche

—A. Form bildende innere

@ . Rohr a ist verhaltnis-

, ] maRig dinnwandig aus-

gebildet und von einem

Y o I n starkwandigen Mantel b

umgeben”, wobei zwischen
Mantel und GieBform eine die Wéarme gut leitende Masse ¢
sowie Mittel vorgesehen sind, die die Beanspruchungen
der inneren Form zum Teil auf den Mantel Ubertragen.
Als die Wéarme leitendes Mittel kann Blei verwendet
werden. Da hierbei die Temperatur der Form hoch ge-
halten werden kann, wird zugleich das Abschrecken des
in die Form eingegossenen Metalls vermindert.

Kl. 24 e, Gr. 3, Nr. 420 149, vom 18. Marz 1923; aus-
gegeben am 20. Oktober 1925. Brit. Prioritat vom 18. April
1922. Thomas Anderson Reid in London. Ver-
fahren zur Erzeugung von gasformigem Brennstoff.

Das voneinem der Gaserzeuger b, c kommende Gaswird
in einem Kalkofen a verbrannt, und die Abgase des Kalk-

ofens werden durch den gliuhenden Brennstoff hindurch
gefuhrt unter Reduktion der Kohlenséure zu Kohlenoxyd
Hierbei werden zwei wechselweise arbeitende Gaserzeuger
b, ¢ bendétigt, und die Gase werden teils in dem Kalkofen,
teils in dem gerade als Reduktionsschacht dienenden Gas-
erzeuger verbrannt, um die durch den glihenden Brenn-
stoff hindurchgehenden Kalkofengase auf die Arbeits-
temperatur zu erhitzen.
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Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 420 070, vom 25. Dezember 1923;
ausgegeben am 15. Oktober 1925. Deutsche Maschinen-
fabrik, A.-G., in Duisburg. Walzenantriebsspindel.

An dejn einen Wellenende a ist ein radial durch-
gehender Vorsprung b und an dem &ndern sind zwei Vor-
spriinge ¢ vorge-
sehen, die in ra-
dialer  Richtung
mit einem der
Breite des Vor-
sprunges b ent-
sprechenden Abstand voneinander entfernt sind und in-
einandergeschoben eine Kreuzform ergeben, wobei die
&uReren Flachen der Vorspringe b und o abgerundet
und die hieriber gestreifte Muffel d so weit verschoben
werden kann, dall die ineinandergeschobenen Vorspriinge
freigegeben werden.

KI. 7 a, Gr. 17, Nr. 420 071, vom 21. Dezember 1924 ;
ausgegebenam 16. Oktober 1925. Deutsche M aschinen-
fabrik, A.-G., in Duisburg.

Vorrichtung zum seitlichen Ablei-
ten von auf einem Rollgang vor-
bewegten Werkstiicken.

Am Ende des Abfuhrroll-
ganges a einer Schere ist eine
die Werkstiicke (Platinen) nur
einseitig unterstiitzende Fithrung
b angeordnet, von der die Werk-
sticke nach Verrichtung der ihnen innewohnenden
lebendigen Kraft durch einen Anschlag e nach der
nicht unterstiitzten Seite abfallen.

Kl. 31a, Gr. 1, Nr. 420 094, vom
23. September 1924; ausgegeben am
16. Oktober 1925. SBr~Jtg. Robert
Ardelt in Eberswalde. Kuppelofen

mit fahrbarem Unterherd.

Unter dem Schacht a des Kuppel-
ofens befindet sich der gegen dessen
Sohle angeprefte, fahrbare Unterherd c
mit der AbfluBrinne. Der Unterherd
hat mehrere Winddlisen b in seinem
Mantel, in die von einem Geblase Druck-
luft eingeblasen wird, und in der Decke
d eine Anzahl gleichmaBig verteilter,
disenartiger Oeffnungen e. Die Ver-
brennungsgase werden durch innerhalb
des Schmelzraums des Schachtes a
befindliche Durchbrechungen f in eine
fihrende Leitung abgezogen.

zum Kamin

KIl. 7¢c, Gr. 32, Nr. 420180, vom 4. April 1922;
ausgegeben am 16. Oktober 1925, Bethlehem Steel
Company in Bethlehem, V. St. A. Verfahren zur
Herstellung von Bé&dern aus Profileisen.

Beim Lochen des Profileisens werden die Seiten der
Speichen ausgebildet unter Belassung eines schmalen
Mittelsteges zwischen den beiden' Speichenreihen, der
dann unter gleichzeitigem Formgeben des Nebenteils
der Speichen durchgetrennt wird.

KI. 18b, Gr. 14, Nr. 420 241, vom 11. Februar 1925;
ausgegeben am 17. Oktober 1925. Zusatz zum Patent
398208. Edwin BoRhardt in Berlin-Tempelhof.
Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung eines weitgehend
desoxydierten, vorzugsweise kohlenstoffarmen FluReisens in
Siemens-Martin-Oefen mit an den Kopfseiten angebauten
Gaserzeugern.

Der Betrieb wird derart gefiihrt, da im Herdraum
ein Unterdriick entsteht. Dies wird dadurch erreicht, daR
die Ofenkdpfe und die Gaserzeuger luftdicht abgeschlossen
sind und dal die zur Vergasung des Brennstoffs erforder-
liche Luftmenge durch einen Schieber unterhalb des
Rostes in regelbarer Weise zugefiihrt wird. Auf diese
Weise wurden im laufenden Betriebe Chargen mit 0.05 %
Kohlenstoff hergestellt, die praktisch sauerstofffrei
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K1 24 e, Gr. 13, Nr. 42G 193, vom 16. November 1923;
ausgegeben am 16. Oktober 1925. Naamlooze Vennoot-
schap Machinerieen en Apparaten Fabrieken

in Utrecht, Holland. Gasdichter VerschluR fir orts-
bewegliche Generator-
Va. anlagen.

Zum Andricken des

AbschluBdeckels wird

an Stelle eines auf

Biegung beanspruchten Balkens ein lediglich auf Zug
beanspruchtes Organ (z. B. ein Stahlband a) verwendet.
Dieses erhdlt einen wesentlich kleineren Querschnitt,
woraus sich eine betréchtliche Gewichtsersparnis ergibt.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 420 233, vom 30. Dezember 1923;
auseegeben am 20. Oktober 1925. Reinhold Wagner
inCharlotten-
burg. Kokstrok-
kenldschanlage.
Den einzel-
nen Oefena der
Ofenbatterie
steht je eine zu-
gehorige Losch-
kammer b einer
ortsfesten Losch-
kammerbatterie gegeniber, in der die Léschung der un-
mittelbar aus den Oefen ausgestoBenen Kokskuchen durch
einen Kihlgasstrom erfolgt.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 420 234, vom 11. Méarz 1924; aus-
gegeben am 19. Oktober 1925. Zusatz zum Patent 420 233.
Reinhold Wagner in Charlottenburg. Kokslésch-
anlage.

Mehrere von den Kihlgasen durchstrémte Sammel-
kandle sind in der Weise hintereinander geschaltet, daf
die vom Waéarmeaustauscher kommenden kihlsten Gase
lediglich in die kihlsten Kammern strémen und méBig
erhitzt in der néchstfolgenden Sammelkanalfiihrung
gesammelt, aus dieser in die heiferen Kammern abgeteilt
und in einer weiteren Sammelleitung zusammengezogen
werden, worauf das heileste Sammelgas dem Wérme-
austauscher zugefihrt wird. Es kann jedoch auch Gas
verschiedener Warmestufen fir sich abgezogen werden.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr. 420 242, vom 18. Oktober 1924;
ausgegeben am 19. Oktober 1925. Zusatz zum Patent
417573. W itkow itzer
Bergbau- u. Eisenhit-
J ten-Gewerkschaft und
Alfred Rotter in Witko-
witz, Mahren. Kihlvor-
richtung fiir den Ofenkopf bei
Siemens-Martin- und &hn-
lichen Oefen.
Die die Vorderwand des
Ofenkopfes abdeckenden
Kihlrohre verlaufen an der
entsprechend abgeschrédgten
Wand schrdg nach hinten.
Dadurch wird die Ablenkung
der heien Abgase nach oben
wie nachuntenerleichtert und
der Schutz des Ofenkopfes
ein besserer. Ferner wird das Ausflicken der unmittelbar
hinter den Kihlrohren sich zeigenden ausgebrannten
Stellen erleichtert.

N

KI. 80 b, Gr. 22, Nr. 420 553, vom 23. Dezember 1924;
ausgegeben am 26. Oktober 1925. Zusatz zum Patent
331675. Heinrich Brunk in Dortmund-Brackel.
Verfahren zur Bildung von Kérpern aus Schlackenwolle.

Die durch Lockerung, Separierung und Reinigung
zu Kugelschrott verfilzte Rohmasse wird entweder in
feuchter Beschaffenheit mit Pulver tierischer oder pflanz-
licher Leime, wasserléslichem Harz od. dgl. bestreut,
oder in wésserigen Losungen dieser Stoffe oder in Laugen
von Salzen geschleudert und darauf mit oder ohne wasser-
dichten Ueberzug unter leichtem Druck in Formen ge-
preRft und zur Abbindung gebracht.

Paientbericht.

46. Jahrg. Nr. 14.

KI. 241, Gr. 1, Nr. 420 466, vom
20. Juni 1924; ausgegeben am 24. Ok-
tober 1925. Deutsche Babcock &
Wilcox Dampfkesselwerke, AKkt.-
ces., in Oberhausen,Rhld. Kohlen-
staubfeuerung.
Der unter der Brennkammer ange-
ordnete Wanderrost a ist so ausgebildet,
daB seine Glieder Oeffnungen besitzen,
durch welche der staubférmige Brenn-
stoff in den Feuerraum eingeblasen und
der Brennstoff auf den ganzen Brenn-
raum verteilt wird. Durch das Einblasen
wird der Rost gekiihlt. Der Rost kann auch aus gekihlten
Rohren bestehen, und die Brenner werden dann durch den
zwischen den Rohren befindlichen Spalt gebildet.

KI. 18 a, Gr. 2, Nr. 420 565, vom 10. Juli 1921; aus-
gegeben am 27. Oktober 1925. Zusatz zum Patent 315 323.
M aschinenfabrik EBlingen in EBlingen b. Stutt-
gart. Verfahren zur Herstellung Versand- und verarbeitungs-
fahiger Formlinge aus Ferrosilizium oder anderen, Eisen
oder Silizium, enthaltenden Legierungen.

Stoffe, die entschwefelnd, kohlend, desoxydierend
oder tsmperatursteigernd wirken, werden in beliebig herge-
stellte Hullen eingeschlossen, die gegen die NaRbehand-
lung beim Einbinden widerstandsfahig sind und deren
Werkstoff an sich dem erstrebten Zweck nicht schéadlich
ist, und samt diesen Hillen in die Formlinge eingebracht.

Kl. 18 b, Gr. 19, Nr. 420 639, vom 13. Februar 1925;
ausgegeben am 28. Oktober 1925. Zusatz zum Patent
384 378. Hayo Folkerts in
Aachen.  Konverterboden fir
den WindfrischprozeR.

Der Konverterboden a ist
mit der AuBenwand des Kihl-
mantels b durch in die Wandun-
gen eingewalzte oder in anderer
Weise mit denselben verfestigte
rohrenformige Bolzen ¢ verbun-
den, die die Winddiisen d auf-
nehmen. Diese Ausfiihrung hat
den Vorzug einer leichten Aus-
wechselbarkeit der Winddisen und ermdglicht dadurch
in einfacher Weise eine Anpassung der Windfiihrung
an den FrischprozeR.

Kl. 18 b, Gr.15, Nr. 420 702, vom 13. September 1924;
ausgegeben am 31. Oktober 1925. D isseldorfer Ma-
schinenbau-Act.-Ges. vorm. J. Losenhausen in
Disseldorf - Gra-
fenberg. Frei hén-
gende, gabelformige
Beschickungsvorrich-
tung.

Durch eine gleich-
zeitige und gegenléu-
fige Verdnderung der
Lage des Aufhénge-
punktes a und des
Ausgleichgewichtes b
wird auf einfache
Weise und mit gering-
stem Zeitaufwand der Gesamtschwerpunkt jeweils so
verlegt, daR der Hebel, belastet oder unbelastet, senk-
recht héangt.

KI. 18 ¢, Gr. 3, Nr. 420 703, vom 30. Juli 1923; aus-
gegeben am 30. Oktober 1925. Brit. Prioritat vom 1. Juli
1922. Paul Richard Kuehnrich in Sheffield,
England. Salzbad zur Umwandlung von Eisen in Stahl.

Das Salzbad besteht in der Hauptsache aus einem
inerten Salz oder Salzgemisch, gewd6hnlich Chlorbarium
allein oder vermischt mit Chlorkalzium. Es kdénnen z. B.
95 % Chlorbarium und etwa 5 % eines Gemisches wirk-
samer,zementierender Salze zusammengeschmolzen werden,
wobei da§ Gemisch aus borsaurem Kalzium, kohlensaurem
Kalium und Kalumferrozyanid (oder Kaliumzyanid) zu
gleichen Teilen zusammengesetzt ist. Der Stahl erhalt in,
einem derartigen Bade eine gehéartete, glasharte Oberflache.

h
|
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Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Maéarz 1926.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. Es ist nicht
ganz leicht, Uber die Lage der deutschen Wirtschaft im
abgelaufenen Monat ein zutreffendes Bild zu gewinnen.
Lassen sich einerseits Ansétze zu einer Besserung nicht
verkennen, so dauern anderseits die wesentlichsten Krisen-
grinde unverédndert fort, und es ist ktzten Endes Sache
der Naturanlage, ob man sich fir eine ginstigere oder

ungiinstigere Beurtei ung der Dinge entscheidet. Zu
warnen ist jedenfalls ‘“ebensosehr = vor einem Uber-

triebenen Pessimismus, der jede Entschlufkraft lahmt,
wie vor zu weit gehendem Optimismus, der jede
noch so unbedeutende und oft von Zufalligkeiten

abh_‘a‘mn%ige Besserung als endgultige Wendung zum Guten
ansieht.

Wagen wir das Fir und Wider der Wairtschaftsbe-
lebung gegeneinander ab, so muB zunéchst auf die schwie-
rige Lage des Kohlenbergbaues verwiesen werden, die in
emem weiteren Forderruckgang und neuerlichen Still-
legungen zum Ausdruck kommt. Die Halden- usw. Be-
Stande der Ruhrzechen miussen bedauerlicherweise noch
mit 7.8 Mill. t im Werte von 134 Mill. M beziffert werden,
und die Zahl der Feierschichten ist von 384 000 im Januar
auf 570 000 im Februar gestiegen. Ein wesentlicher Grund
fur die bedauerlichen Zustdnde im deutschen Kohlenberg-
bau wird mit Recht in der fortgesetzten staatlichen Unter-
setzung des englischen Kohlenbergbaues gese'en, die
nunmehr seit August 1925 gewadhrt wird. Sie sollte nach
friheren Mitteilungen zwar Ende April 1926 wieder ein-
gestellt werden, aber neuerer Nachricht zufolge wird sie
bestehen bleiben, allerdings nicht in der seitherigen Form,
sondern als spéter rickzahlbare Anleihe. Kommt es zu
dieser fortgesetzten Unterstiitzung des englischen Kohlen-
bergbaues, dann wird, wie der Reichswirtschaftsminister
zugleich namens des Reichsfinanzministers im Reichstage
bereits erklart hat, auch die Reichsregierung zur Unter-
stiitzung des deutschen Steinkohlenbergbaues Mittel frei-
machen. Einen wesentlich anderen Erfolg, als daB die
Unterstitzung eine groBe Summe Geld gekostet hat (es
sollen reichlich 400 Mill. M sein), hatte die Beihilfe fur
England bisher nicht, denn es sieht sieh nach wie vor
groRen Schwierigkeiten seines Kohlenbergbaues gegeniber.
Wohl aber ist durch diese Beihilfe dem deutschen Kohlen-
bergbau ein harter Schlag versetzt worden, der ihm eine
Preissenkung erst recht erschwert. Ferner erhélt die mit
der deutschen im Wettbewerb stehende englische Industrie
ihre Kohlen zu einem erheblich billigeren, ihren Wett-

bewerb gegen Deutschland verscharfenden Preise.
Ueberdies mufR Deutschland seine Reparationskohle
zum unndtig ermdé&Rigten Preise der englischen

Kohle liefern.

Auchdie Gestaltung des deutschen AuBenhandels,

™ 816 ™ em.el“ AusfuhriberschuB fihrte, darf nicht

zu der Ansicht verleiten, die Gesamtlage habe sich gehoben.

6 Wareneinfuhr ist seit Monaten nur deshalb geringer

geworden, weil immer weniger Rohstoffe eingefiihrt werden,

.t gangderdeUtSChenW irtSchaftSchlieR6n

laut. Erfreulich ist immerhin die steigende Ausfuhr. Dal}

oiese im Februar etwas geringer war als in den beiden

vornergehenden Monaten, wird in der Kurze des Monats
egrun et sein. Es betrug:

Deutschlands

Gesamt-Gesamt- ! Gesamt- Gesamt-
“ en- LWaren- einfuhr- ausfuhr-
einfuhr ausfuhr UeberschuR
Januar-Dezem- in 1000 M)
ber 1925 . 124496 8792,0 3657,6 —
Monats-Durch-
schnitt 1925 1037,4 732,6 304,8
Dezember 1925 757,5 793,9 36,4
Januar 1926. 707,3 794,6 87,3
Februar 1926 661,8 782,9 1211

XI1V.16

Ferner betrug: Deutschlands

Eiseneinfuhr Eisenausfahr Eisenausruhrl

Ueberschu3
Jan.-Dez. 1925 1448 577 3548 773 2100 196
Monats Durch
‘ schnittl925 120715 295 731 175016
Dezember 1925 64 126 374 706 310 580
Januar 1926. 67 597 331 172 263 575

Nachstehende deutsche Einfuhr an Einzelerzeugnisse n
10001) sei noch besonders hervorgehoben:

ifonatsdurchschnitt Januar
oy e, 1924 1925 1926
Roheisen 21,7 16,8 8,6
Halbzeug... 13.5 17 a 2
Eisenbahn-Oberbaustoffe 11 18014 7
Trager 37 10’9 4’-
Stab- und Bandeisen” !'! ! 362 29 4 121
Grobbleche 36 08 ft'q
Feinbleche 11*5 mm 30 16 0'7
Feinbleche bis Imm 14 o’i nn
WeiRblech 14 13 jn
W alzdraht..... 40 39 30
Eisengieferei-Erzeugnisse.” . 1,9 26 20

Auch in Eisen setzte sich also die bisherige Ent-
Wicklung fort: Beginnend mit Oktober 1925 nimmt die
Gesamt-Eiseneinfuhr stdndig ab, und seit August 1925
steigt die Gesamt-Eisenausfuhrstdndig. Die Januarzahlen
machen zwar eine Ausnahme, aber diese ist nicht erheb-
lich” und gegen den Moanatsdurchschnitt des Jahres 1925
bedeutet der Januar 1926 immerhin noch einen Fort-
schritt. Diese Entwicklung der Ausfuhr belegt zahlen-
maRig das heile, allerdings groRe Preisopfer kostende,
Bemiihen der deutschen Eisenhersteller, zunachst die Aus-
*ullr an zu steigern, sodann aber auch aus dem Aus-
lande zur Beschaftigung der Betriebe und Belegschaften
um so mehr Arbeit hereinzuholen, je weniger Arbeit im
Jnlande zu haben ist. Um so bedauerlicher sind die Ein-
fuhrzahlen fir die einzelnen Erzeugnisse, unter denen
A er aber nur auf die fur “ein- und Weiblech in Zu-
sammenhang mit der Weiblechausfuhr néher eingegan-
gen werden soU: doch giit das hier Gesagte auch fiir andere
Erzeugnisse und bedeutet einen weiteren Gefahrenkreis
‘ur deutsche Eisenwirtschaft. Der Tiefstand des Stanz-
"nd WeiBblechgeschaftes ging leider so weit, dal die vor
den, Weihnachtsfeiertagen stillgelegten Betriebe selbst
?fch der notgedrungen bis Ende Januar ausgedehnten
,  Se “ cht voll wieder m GanS gesetzt werden
kon"ten. Im Inlande fehlte es an Absatz, und die unab-
weisbarnotwendige WeilRblechausfuhrwurde und wird durch
das véllige Fehlen von Ausfuhrausnahmetarifen fur WeiR-
blech nach den deutschenSee-und nach den deutschenDonau-
Umschlaghéafen sowie Uber die trockene Grenze stark behin-
dert Erst In der zweiten Februarhélfte haben die Weil-
blechhersteUer wenigstens einen Teil ihrer Betriebe wieder
in Gang gesetzt, kénnen dies aber nur durchhalten, wenn
sie ausfuhrfahig sind. Zu diesem Zwecke bedirfen sie
unbedingt der ‘Ausnahmefrachten, die bisher aus durch-
aus nicht stichhaltigen Grinden leider verweigert wurden,
Allerdings ist auch dringend nétig, daR die Inlandsver-
braucher von WeilRblech (Konservenfabriken und Land-
Wirtschaft) durch HilfsmaRnahmen in die Lage versetzt
werden, ihren Bedarf zu decken.

Dieser andauernd groBe Arbeitsmangel der Hersteller
von Qualitats- und WeiRblechen, in denen die Leistungs-
fahigkeit weit Ober den deutschen Bedarf hinausgeht,
notigt dazu, die bereits friiher gestellte Fragel) dringend
zu wiederholen, warum die Reichsregierung unter den ob-
waltenden Verhéltnissen immer noch derartige Bleche
im zollfreien Veredelungsverkehr hereinldRt. Bei der
groRen Notlage namentlich der deutschen WeiRblechwerke

') VgL St. u. E. 46 (1926) S. 164.
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und bei deren starker Lieferungsfahigkeit ist die Gewah-
rung des Veredelungsverkehrs zur Zeit nicht nur ein Un-
recht den Herstellern gegeniber, sondern sie ist auch tur
die Verbraucher durchaus unnétig, denn die deutschen
Preise der fur die mittelbare Ausfuhr gelieferten Bleche
Ubersteigen netto nicht den Weltmarktpreis ohne Zoll.
Daher ergeht auch auf diesem Wege nochmals an die
Reichsregierung die dringende Bitte, hier zu helfen und
nicht eine Einrichtung beizubehalten und zu férdern, der
heute und auf absehbare Zeit fiir die Fein- und Weilbleche
iede berechtigte Grundlage fehlt. Es mufl einmal gegen-
tber den vielen Antrdgen und Rickfragen betreffs Gewah-
rung des zollfreien Veredelungsverkehrs mit dekapierten
Schwarzblechen und WeiBblechen klar zum Ausdruc

kommen, daB wir diesen Veredelungsverkehr mit seinen
schédigenden Wirkungen auf die Gesamtwirtschaft fir
die genannten Erzeugnisse nicht mehr brauchen, weil

1. die deutsche Qualitats-Fein- und WeiRblech-Industrie
in der Lage ist, den gesamten deutschen Inlandsbe-
darf und weit dartiber hinaus zu decken;

2. diese deutsche Industrie infolge ihrer groBen Erzeu-
gungsmaglichkeit sogar in hohem MaRe auf die Aus-
fuhr angewiesen ist und deshalb

3. selbst in Zeiten guter Wirtschaftslage die?deutschen Ver-
braucher eine Knappheit an diesen Blechen nicht zu
befiirchten haben;

4. die deutschen Qualitats-Fein- und Weiblechwerke
diese Bleche fur die mittelbare Ausfuhr den deutschen
Verbrauchern zu Weltmarktpreisen ohne Zoll liefern
und dabei nicht einen genehmigten Veredelungsverkehr
voraussetzen, sondern lediglich den Nachweis der erfolg-
ten Ausfuhr der Fertigware bedingen.

Es darf jedenfalls unter keinen Umstdnden weiter
ein Werkstoff aus dem Auslande bezogen werden, der
mindestens in gleicher Gite und zu gleichen Preisen im
Inlande in mehr als ausreichendem MaRe zu haben ist.

Betreffs der Ausfuhr (ber die trockene Grenze gilt
das uber das Fehlen von Ausnahmetarifen Gesagte zwar
ganz allgemein von allenEisen- und Stahlerzeugnissen,
fur die (auBer WeiBblech) leider nur die wenigen, aber
noch zu hohen, Ausfuhrfrachten nach den deutschen
Seehdafen und Donau-Umschlagpldatzen bestehen. Das
tragt mit dazu bei, daR das Auslandsgeschaft andauernd
ruhig ist, daB Deutschland den Anteil an Arbeit, den es
sich vom Weltmarkt immerhin holen kdnnte, zum
groBen Schaden der gesamten deutschen Wirtschaft dem
so bedeutend billiger arbeitenden, scharfen und leistungs-
faéhigen Wettbewerb namentlich der valutaschwachen
Nachbarldnder zu einem so bedeutenden Teile Uberlassen
muB. Dieser wirde noch viel gréRer sein, wenn der deut-
schen westlichen Eisenindustrie nicht die gegeniber den
Bahnfrachten ungleich billigeren Kanal- und Rhein-
frachten nach den holldndischen und belgischen Seehé&fen
zur Verfligung stdnden, gegen welche auch nur den Ver-
such eines frachtlichen Wettbewerbs aufzunehmen die
Reichsbahn leider vollig unterlaBt, natirlich zu ihrem
Schaden wie auch zum Nachteil der deutschen Wirtschaft.

Fir die Beurteilung der Wirtschaftslage ist des wei-
teren beachtenswert, dafl sich GroRhandels- und Lebens-
haltungsmeBzahlen nur unwesentlich geéndert haben.
Es betrugen

a) die GroRhandelsmeRzahlen

1926 Januar-Durchschnitt ... 1,207
Februar-Durchschnitt 1,184
3 MArz...ee. 1,173
10. M érz 1,176
17. M arz 1,178
24, M érz ..1,190
b) die Lebenshaltungsmefzahlen
1926 Januar-Durchschnitt......ccoviveiiieieiiiinnnns 1,398
Februar-Durchschnitt......ccccocevvveeiieiieiienenens 1,388

Von einer wirklichen Preissenkung ist also noch
immer kaum was zu merken. Wundernehmen kann das
nicht, denn es ist bisher noch nichts Nennenswertes dafir
geschehen. Der Reichsfinanzminister hat zwar seinen

Wirtschaftliche Rundschau.

46. Jahrg. Nr. 17

Steuermilderungsplan herausgegeben, dem sich die
deutschen Landesfinanzminister angeschlossen haben,
aber darin befindet sich auRer der nochmaligen Senkung
der Umsatzsteuer nichts, was den Preisstand beeinflussen
kénnte Die beabsichtigte Herabminderung der Umsatz-
steuer vom 1 April an von 1% auf 0,6 % (auf 0,5 % ging
das ursprungliche Ziel) ist zudem leider schon wieder um-
geandert auf 0,75%, weil die Weinsteuer wegfallt.

Besorgniserregend ist auch immer noch die groRe
Zahl der Erwerbslosen. Der geringe Rickgang der
Hauptunterstiitzungsempféanger von 2 058 392 am 15. Fe-
bruar auf 2056 807 am 1. Mé&rz und 2017 000 am
15. Marz faEt nicht sehr ins Gewicht, es ist vielmehr
héchste Zeit, daR Durchgreifendes geschieht, um der Er-
werbslosigkeit ein Ende zu machen oder sie doch erheb-
lich einzuschrédnken. Auf die schweren, aus der Erwerbs-
losenunterstiitzung entspringenden Lasten wollen wir
aber nicht wieder im einzelnen eingehen, ebensowenig
wie auf die Ubrigen Soziallasten, den unertraglichen
Steuerdruck und denhohen Stand der Bahnfrachten.
Wir wollen heute nur nochmals davor warnen, daR die
zur entscheidenden Mitarbeit an der deutschen Wirt-
schaftsrettung berufenen Stellen in Verkennung der Sach-
lage entweder selbst mit neuen sozial- und lohnpolitischen
Forderungen kommen oder jedem Druck nach dieser
Richtung hin zu leicht nachgeben, eine Warnung, die mit
Riucksicht auf die jlingsten Vorkommnisse, wie die
Essener Tagungen der Gewerkschaftsbinde, die Arbeits-
zeitkonferenz in London, die schon jetzt namentlich im
Baugewerbe wahrnehmbaren Vorbereitungen zu neuen
Kampfen um Lohnfrage, Arbeitszeit und Urlaub beson-
ders am Platze ist.

Indes fehlt es inder deutschen Wirtschaft auch an
lichteren Punkten nicht. Maschinenbau und weiterver-
arbeitende Eisenindustrie glauben Anzeichen einer ge-
ringen Geschéaftshelebung auf dem Auslandsmarkt zu
erkennen und halten den H6hepunkt der Wirtschaftskrise
fur erreicht; die Kraftfahrzeugindustrie berichtet aus
allen ihren Zweigen von einer leichten Belebung; die Bérse
atmet auf, und Bankberichte urteilen tber die néchste
Zukunft nicht gerade unginstig. Die Reichsregierung
hat einem weitreichenden Wohnungsplan, fiir den 600 Mill.
Mark aus den Aufkommen der Hauszinssteuer zur Ver-
fligung stehen, zugestimmt, wovon zunachst 200 Mill.
als Zwischenkredit zur Belebung des Baumarktes dienen
sollen. Auch die private Bautatigkeit steigt. Dankenswert ist
auch, daB die Reichsregierung zur Beschaffung von Arbeit
fur die deutsche Industrie und damit wenigstens fli einen
Teil der Arbeitslosen, insbesondere auch zur Fdrderung
der deutschen Ausfuhr, zundchst bei Auftragen aus Rufland
fiir 35 % eines Gesamtbetrages von 300 Mill. (mit- gewissen
Beschrankungen und Befristung der Halfte bis 1928, der
anderen Halfte bis Ende 1930) Gewéhr leisten und fir
weitere 25% die Lander zu gewinnen suchen will, so daf
die Eigenhaftung der Lieferer sich auf die restlichen 40 %
beschrankt. Die Finanzierung der einzelnen Geschéfte
soll grundsétzlich den Lieferern verbleiben. Der Eingang
der Auftrage durfte in einigen Monaten beginnen. Es ist
dringend zu winschen, daB nun auch die Wirtschaft das
Ihre tut, und daB diese Aufnahme regeren Geschéftsver-
kehrs mit RuRland der Beginn lebhafterer Beziehungen
dorthin wird. Fernerist der Reichsbahn fir allerlei Zwecke:
Oberbaustoffe, Brickenverstarkungen, Lokomotiven,
Wagen, Wohnungsbau'en ein 100-Mill.-Kredit bereit-
gestellt, und auch die staatlichen Bergwerke, Héfen und
andere Staatsbetriebe sollen ausgestaltet werden. Die
Reichsbahn erteilte bereits Schienenauftrage, wenngleich
von der Wirkung des Kredits sonst noch wenig zu spiren
ist und neuerdings bekannt wird, Fahrzeugbestellunaen
kdmen nicht heraus. Der Verkehr auf der Rheinstrecke
Ruhrort—Mannheim stieg, namentlich der in Kohlen, und
wenn die Zunahme auch noch nicht grof ist, so bedeutet
es unter den seitherigen Verhéaltnissen sogar schon etwas,
wenn sich kein weiterer Rlickgang einstellte. DieRcichsbahn
beforderte im Februar arbcitstdglich 108 300 beladene
Wagen, gegen 105900 im Januar. Konkurse und Ge-
schaftsaufsichten scheinen zum Stillstinde gekommen zu
sein; wenigstens betrug im Februar die Zahl der ersteren
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung in den Monaten Januar bis Méarz 1926.
1926 1926
| Januar Februar Mérz Januar Februar Marz
Kohlen u. Koks : M je t Mje t M je t M je t M je t M je t

Flammforderkohlen 14,50 14,50 14.50 Siegerlander Puddel-

Kokskohlen 16— 16,— 16,— eisen, ab Siegen 88,— 88

Hochoienkoks 22,— 22— 2150 , o ! ’7 88,—

GieRereikoks . 23— 23— 2250  Stahleisen, Siegei

Erze : ISalizg:I: Qualitat, ab o8 o8

Rohspat (te quel : — — 88,—

Ger(‘)stete(r spc;t_ ) 1567 15,67 15,67 biegerlander Zusatz-
eisenstein 20,90 eisen, ab Siegen:

Manganarmer ober- 2090 20,80 weil .. .. 107,— 107,— 107,—
hess. Brauneisen- meliert . 109,— 109,— 109,—
stein ab Grube grau 11— 11— 111,—
(Grundpreis auf Spiegeleisen, ab
Basis 41% Metall, Siegen:

15% Si02u. 15% 6— 8 % Mangan 102,— 102,— 102,—
Nésse) 10— 10,— 10— 8—10% 107,— 107,— 107, —

Manganhaltiger 10—12 % 112,— 112,— 112,—

Brauneisenstein : Temperroheisen trau,

1. Sorte ab Grube 13— 13— 13— groRes Format, ab

2. Sorte , 11,50 11,50 11,50 Werk . . .. 97,50 97,50 97,50
3. Sorte ,, ., 8— 8,— 8,— GieBereiroheisen 111

Nassauer Roteisen Luxemburg. Quali-
stein (Grund- tat, ab Sierck 69,— 69,— 69,-
preis auf Basis Ferromangan 80 % :
von 42 % Fe u. Staffel 4- 2,50 M ab
28% SiO*) ab Oberhausen . . 292,50 292,50 292,50
Grube . 10,— 10,— 10— Ferrosilizium 75 %

Lothr. Minette, Ba- (Skala 8,— M) 410 bis 420 410 bis 420 410 bis 420
sis 32% Fe frei Ferrosilizium 45 %

Schiff Ruhrort, S s s (Skala £>— 210 bis 220 210 bis 220 210 bis 220
(Skala 3d). . . 8/6 8/9 8/9 Ferrosilizium 10%,

Briey-Minette (37 bis ab Werk 121j— 121,— 121,—
38% Fe), Basis
35% Fe frei
Schiff Ruhrort, ngfz\,t\leaslzélgege
(Skala 3d). 9/3 9/6 9/6 )

Bilbao-Rubio-Erze: Grundpreise, soweit
Basis 50% Fe cif nicht antlers be-

Rotterdam . 17/3bis 18/3  17/3 bis 18/3 17/3 bis 18/3 merkt, in Thomas-

Bilbao-Rostspat: HandelsgUte

Basis 50% Fe cif
Rotterdam . 15/3bis 15/6  15/3 bis 15/6 15/3 bis 15/6 Rohblocke -3 1If 104,25 104,25 104,25
Algier-Erze: Vorgewalzte 15 £ ]
Basis 50% Fe cif Blocke . >m§ ¢ g g 111,75 111,75 111,75
Rotterdam . 17/- bis 18/- 17/- bis 18/- 17/ bis 18/- Knuppel . 100 0.'§F 119,25 119,25 119,25
Marokko-Rif-Erze: Platinen .1-9 G'S 124,25 124,25 124,25
NN ;
Ba;'gtfgrﬁa;elc'f 20)- 201 20 Stabeisen . » ab 134,30 bzw. 1)125 134,30 bzw. 1)125 134,30 bzw. 1)125

Schwedische Dbos- Formeisen. > Ober- 131,25 bzw. 1)122 131,25 bzw. i)122 131,25 bzw. 1)122
phorarme  Erze Bandeisen . ) hausen 154,20 154,20 154,20
Basis 60% Fe fob Kr. Kr. Kr. Kesselbleche'l

Narvik 16,50 16,50 16,50 S M. L1 184,25 184,25 184;25

Gewaschene d d d Grnhhlfio.he >,.a ' ' '
Poti-Erze a ¢ S 21 21 2C1/2 Amm 1 f.hlssen

Ungewasch. dartber . ) 149,25 149,25 149,25
Poti-Erze  .m§e31 19 19 181/2

la indische Mittelbleche \

Mangan- 3bisu.5mm 1 145 bis 143,— 140 bis 137,50 135 bis 130,—
Erze . H ™ 2012 20i/2 20 Feinbleche >, T

Ila Mangan - (0] 1bisu.3mm wer* 158 bis 155,— 158 bis 152,50 155 bis 150,—

Erze . ny2bis 18y2 17i/2 bis 181/, 17 bis 18 unter 1 mm ) 170 bis 165,— 165 bis 160,— 165 bis 160,—
Roheisen : FluReisen-Walz-

Giefereiroheisen it M M draht g 139,30 139,30 139,30
Nr. 1 'Jnab rhein.- 88,— 88,— 88— Gezogener blanker
INGin - % westf. 86— 86— 86— Handelsdraht . & 177,50 177,50 177,50

Héamatit)  Werk 93,50 93,50 93,50 Verzinkter Han- ug

Cu-armes delsdraht . . Q 220,— 220,— 220,—
Stahleisen 1 “ 88,— 88,— 88,— Schrauben- u. Nie-

Siegerl. Bes- tendraht S. M. 'S 207,50 207,50 207,50
semereisen ) [T 88,— 88— 1 88— Drahtstifte 182,50 182,50 182,50

*) Ab Tiirkismiihle.

ein Drittel der Friedensférderung aus.

Von 29 Hochdfen

2 016 gegen 2 104 und die Zahl der letzteren 1580 gegen
1573 im Januar. Auf dem Geldmarkt ist insofern erneut
eine Erleichterung eingetreten, als der Privatdiskontsatz
weiter auf 5 % zurlckging und der Diskontsatz fur
erstklassige Handelswechsel zur Zeit (i1, % betrégt.
Neuerdings ist auch der Reichsbankdiskont ab 27. Marz
auf 7 %, der Lombardzinsfu von 9 auf 8 % herabgesetzt,
und die Golddiskontbank erméBigte den ZinsfuR von
6 auf 55 %.

Besonders zu begrufen ist, daR die Reichsregierung
endlich auch den notleidenden Bergbau- und Hutten-
bezirken an der Sieg, Lahn und Dill und in Oberhessen
beispringen will. Von den Eisensteingruben des Sieger-
landes sind nur noch 13 mit rd. 3600 Arbeitern in Betrieb,
und drei Viertel aller Gruben liegen still. Die kaum noch
60 000 t betragende Monatsférderung macht nicht ganz

waren Ende Januar nur noch 5 in Betrieb, zum Teil
kleine Oefen, so dal die Erzeugungsmaéglichkeit auf 14 %
sank. Von 16 Siemens-Martin-Oefen wurden nur noch
5 betrieben. Damit ist die Lage gekennzeichnet.

Wegen einer Unterstliitzung haben in Gegenwart von
Vertretern der Notstandsgebiete am 25. und 26. Marz
im Reichswirtschaftsministerium und Reichsarbeitsmini-
sterium erneut Verhandlungen stattgefunden. Bei beiden
Ministerien scheint der ernsthafte Wille vorhanden zu sein,
den Erzgruben eine Beihilfe von 2 M je t versand-
fédhiges Erz zu bewilligen, vorausgesetzt, daf durch diese
MaBnahme der Verkaufspreis der betreffenden Erze
gleichfalls um 2 M gesenkt wird. Eine Entscheidung
hieriber ist fur die allernédchste Zeit zugesichert worden.
Das Reichswirtschaftsministerium setzt dabei voraus, daR
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dann auch tatséchlich die rheinisch-westfélischen Hutten-
werke sich zu einem starkeren Bezug von Siegerlander,
Lahn- und Dill-Erzen entschlieRen werden, wie das ja
auch schon die angestellten Erhebungen wahrscheinlich
machen. Die Hauptverwaltung der Deutschen Reichs
bahngesellschaft hat dagegen eine weitere ErmaRi-
gung des Siegerldnder Erzausnahmetarifs 7a rjunmehr
endgultig abgelehnt. Es liegt auch nicht in der Ab-
sicht des Reichswirtschaftsministeriums, von derin Aussicht
genommenen Beihilfe einen Teilbetrag der Reichsbahn zur
Verfligung zu stellen zwecks Herbeifiihrung einer weiteren
ErmaRigung der Siegerlander Erzfrachten. Gelingt es, mit
Hilfe der staatlichen Unterstitzung den Siegerlander
Erzbergbau wieder anzukurbeln und starkeren Erzversand
nach rheinisch-westfalischen Huttenstationen zu erreichen,
dann soll auch wieder ein neuer Versuch in der Richtung
unternommen werden, die Reichsbahnverwaltung zu einer
weiteren wirksamen ErméRigung des Ausnahmetarifs 7a
zu veranlassen.

Erfreulicherweise ist in der Verbandsbildung
abermals ein Fortschritt zu verzeichnen, indem dr
SchweiBréhren Verband am 15. Mdrz mit einer Vertrags-
dauer bis zum 30. Juni 1932 zustande gekommen ist. Es
ist ein Verkaufsverband fiir wassergasgeschweiflte Rohre
tber 318 mm AuBendurchmesser, der seinen Sitz in Miul-
heim-Ruhr hat und seine Tatigkeit mit dem 1. April auf
genommen haben dirfte. Dagegen ist es sehr bedauerlich,
dal dem Bandeisenverbande nicht alle Hersteller beige-
treten sind, und daB es in Blechen, mit Ausnahme vonGrob-
blechen, Gberhaupt noch nicht zur Bildung von Verkaufs-
verbanden gekommen ist.

Was das Zustandekommen der ,Vereinigten Stahl-
werke, A.-G.“ anbetrifft, so war damit zu rechnen, daR die
einberufenen Hauptversammlungen der beteiligten Aktien-
gesellschaften, welche (ber die Zusammenlegung ihrer
Werke beschlieBen sollten, ihre Zustimmung erteilen
wirden. Das ist am 26 und 27. Mérz geschehen, womit ein
weiterer bedeutender Schritt zue Verwirklichung gemacht
ist. Wann die beteiligtenKonzerne von der Erméchtigung,
die ihnen damit vonihren Hauptversammlungen erteilt ist,
Gebrauch machen werden, hdngt noch von der endgiltigen
Regelung der Steuerfrage und von den zwischen den
Werken noch zu fihrenden Verhandlungen ab. Man
erwartet von der Zusammenlegung, die sich besonders in
der beabsichtigten Herstellung der Erzeugnisse an der
glnstigsten Stelle, in allerlei erreichbaren Erspar-
nissen und damit in billigeren Selbstkosten, somit auch
in vermehrter Ausfuhrméglichkeit auswirken soll, die
Wiederkehr nutzbringender Arbeit und eine gesteigerte
Wi irtschaftlichkeitauch lber den Kreis der zu vereinigenden
Firmen hinaus.

Fir die Zukunft des Eisenmarktes ist schlieRlich noch
von besonderer Bedeutung die Frage derinternationalen
Eisenverstdndigung. Eine klare Beurteilung des nun
schon seit Jahr und Tag andauernden Standes des Aus-
lands-, teilweise auch des deutschen Inlandsgeschaftes,
soweit es unter dem EinfluB des ausldndischen W ett-
bewerbs steht, muB zun&chst wenigstens den Wunsch
aufkommen lassen, auf irgendeine Weise dem jetzigen
zligellosen Wettbewerb ein Ende zu machen oder ihn doch
einzuschrénken. Arbeit fir sich und ihre Belegschaften
suchen alle Beteiligten zu erlangen, aber sie sollten es
nichttun zu Preisen, die geradezu fur den K&ufer einer
Ware, namentlich aber den auslandischen Kaufer, ein mehr
oder minder groBes Geschenk darstellen. Es ist zwar sehr
schwer, dies Ziel durch eine irgendwie zweckentsprechende
Regelung oder Uebereinkunft zu erreichen, doch sind be-
reits gewisse Erfolge zu beobachten. So haben die Ver-
handlungen Uber die Bildung eines internationalen Schie-
nenverbandes grundsatzlich zu einer Einigung gefihrt,
inshesondere hinsichtlich der Quotenfrage. Allerdings ist
ein endgultiger Abschluf noch nicht vollzogenworden; man
hofft, ihn im Laufe des Monats April herbeifiihren zu kén-
nen. MitWirkung von Mitte Mérz an ist ein vorléufiges
Provisorium getroffen worden, an demDeutschland,Frank-
reich, Belgien, Luxemburg und England beteiligt sind. Auf
dem internationalenD rahtm arktist schon voreiniger Zeit
eine Verstandigung erzielt worden, die in der Hauptsache
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einen gegenseitigen Preisschutz bezweckt. Die Beratungen
Uber einen internationalen R&hrenverband haben im
Grundsatz gleichfalls zu einer weitgehenden Ueberein-
stimmung gefihrt, doch bestehen noch einige von franzo-
sischer Seite ausgehende Schwierigkeiten. Die Verhand-
lungen uber die Bildung einer internationalen Roh stahl-
gemeinschaft stecken dagegen noch in den Anfangen.

FaBt man die verschiedenen, die Wirtschaft nach der
guten oder schlechten Seite beeinflussenden Umstédnde
zu einem Gesamturteil Gber die Lage der eisenschaffenden
Industrie zusammen, so muB dies wohl dahin lauten,
daR von einer durchgreifenden Besserung nicht gesprochen
werden kann, allenfalls 1a4Rt sich eine weitere Verschlech-
terung nicht feststellen, es scheint vielmehr ein Stillstand
in derAbwartsbhewegung eingetreten zu sein. Bei dem Roh-
eisenverband sind im Mérz Versand und Auftragseingang
nicht weiter zuriickgegangen, und so bedauerlich die seit
August 1925 geltende Erzeugungseinschrankung der Stahl-
werke um 35 % auch ist, die Rohstahlgemeinschaft bat doch
fur April wenigstens keine noch gréRere Einschrankung be-
schlo;sen. Demgegeniber muf3 aber auch darauf hingewie-
sen werden, dal eine zu Beginn der Berichtszeit einsetzende
leichte Belebung des Inlandsgeschéftes bald wieder aus-
setzte, und auf dem Ausfuhrmarkte der scharfe Sturz des
belgischen Franken einen weiteren Rickgang der Preise
bewirkte. Greifbare Aussichten fir eine grundsatzliche
Belebung des Geschéftes sind u. E. noch nicht vorhanden,
eine Ansicht, die Ubrigens auch von namhaften Wirt-
schaftsfihrern des Auslandes geteilt wird, wie z. B. die
Ausfiihrungen des Prasidenten der Internationalen Han-
delskammer, Dr. Leaf, auf der Pariser Tagung beweisen.

Wenn wir in unseren Berichten immer wieder die
Lage von dieser Seite dargestellt haben, so hat darin,
wie die bisherige Entwicklung bewiesen hat, durchaus
kein unberechtigter Pessimismus, dessen Verfehltheit
wir durchaus anerkennen, gelegen. Wir weisen auch
heute wieder nachdricklich darauf hin, daB zu ber-
triebener Hoffnungsfreudigkeit kein AnlaB vorliegt, weil
wir der Ansicht sind, daR auch von Staat, Gemeinde und
Gewerkschaft bei weitem noch nicht die letzten Folge-
rungen aus der Not der Wirtschaft gezogen und alle
Krafte zur Ueberwindung der Krise zusammengefal3t
und angespannt sind.

Ueber die Entwicklung der Eisenpreise unterrichtet
die beigefiigte Zahlentafel 1.

Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgendes
zu berichten: Der Gesamtverkehr auf der Deutschen
Reichsbahn war unverdndert gering. Wahrend Mitte
Februar noch 23 000 Wagen zu 10 t fur Brennstoffe ge-
stellt wurden, ist jetzt diese Zahl auf 21 000 Wagen im
Tagesdurchschnitt gesunken. Die Reichsbahn rechnet
mit rd. 10000 laufenden Wagen ohne Versand. Der
Verkehr der sonstigen Giter hat sich etwas gehoben; so
wurden im Tagesdurchschnitt 4300 O-Wagen zu 10t fur
D-Giuter gestellt. Auch der Versand von Dingemitteln
war lebhaft. Die Zahl der im Tagesdurchschnitt gestellten
G-Wagen belief sich auf 2300.

Der Wasserstand des Rheins war im Berichtsmonat
glnstig.

Der Kohlenversand nach dem Oberrhein war sehr
gering; infolgedessen stand wie im Vormonat Kahnraum
tibergenug zurVerfiigung, und die Frachten gingen zuriick.
Sie betrugen am Ende des Monats Grundlage Mannheim-
Ruhrort 0,60 JI gegeniber 0,65 bis 0,70 M am Monats-
anfang.

Im Kohlenversand nach Holland ist gegeniiber dem
Vormonat keine Besserung eingetreten. Die Fracht nach
Holland ging von 0,70 M mit freier und 0,85 M ohne freie
Schleppe zu Anfang des Monats auf 0,50 Jii bzw. 0,65 M
gegen Ende des Monats herunter.

Die Schleppléhne betrugen durchschnittlich 0,90 bis
0,95 JI bis Frankfurt und 0,80 bis 0,85 JI bis Mainz.

In der Héhe der Léhne und Gehdlter der Arbeit-
nehmerschaft ist keine Aenderung eingetreten. Auch
die Arbeitsmarktlage blieb im wesentlichen die gleiche
wie im Vormonat.

Der Monat Marz brachte fur den Bergbau des Ruhr-
bezirks leider eine weitere Verschéarfung der schwierigen
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Absatzverhaltnisse. Der Bedarf der Reichsbahn ging
gegen die Vormonate ganz erheblich zuriick, und ebenso
wurden die Reparationsmengen immer mehr eingeschrankt.
Die ricklaufige Entwicklung ist sowohl hinsichtlich der
Lieferungen nach dem unbestrittenen als auch nach dem
bestrittenen Gebiet festzustellen. Die schlechte Lage
wird durch die Zunahme der einzulegenden Feierschichten,
Erhéhung der Lagerbestdnde, fortschreitende Vermin-
derung der Belegschaften usw. besonders gekennzeichnet.

Bei den Siegerlander Grubenund denen des Lahn-
Dillgebietes haben sich die Verhdltnisse noch weiter
verschlechtert. Forderung und Absatz weisen einen Rick-
gang von 60 % gegeniber dem gleichen Monat des Vor-
jahres auf, wodurch sich die Selbstkosten je Tonne Erz
infolge der groRen Teufe der Gruben und der starken
Wasserzufliisse naturgem&B erhdhten.

Die Arbeitslosigkeit wird durch die anfangs April
erfolgende Einstellung einer groRen Grube leider noch
vermehrt.

Am Markt der auslandischen Eisenerze war es
auch im Marz wieder ziemlich still. Viele Werke lebten
von der Hand in den Mund. Kleinere Mengen wurden
verschiedentlich gekauft, vorwiegend spanische und
nordfranzdsische Erze. Mit einer gewissen Belebung des
Geschéftes wird fir den kommenden Monat gerechnet,
sobald die ,,Vereinigten Stahlwerke, A.-G.* als K&uferin
auftreter. Die Vorréte aufeinzelnen Werken sind erheblich
zusammengeschmolzen. In den Preisen ist keine Aende-
rung eingetreten.

Der Bedarf an hochhaltigen Manganerzen ging
infolge verschéarften Wettbewerbs im auslédndischen Ferro-
mangan-Geschaft weiter zuriick; die Preisstellung war
deshalb nicht ganz einheitlich. AuRer georgischem und
indischem Manganerz sind gewisse Mengen westafrika-
nisches und brasilianisches Manganerz eingefiihrt worden.

Der Schrottmarkt bot im vergangenen Monat ein
abwechslungsreiches Bild. Mit einem Riickgang in der
Nachfrage fielen auch die Preise vom Beginn des Monats
an; im weiteren Verlauf stieg die Nachfrage wieder sehr
bedeutend, eigentiimlicherweise aber gaben die Preise
weiter nach. Wurde Anfang des Monats fiir groben alten
Stahlschrott noch 53, — Ai bezahlt, so ging der Preis gegen
Ende auf 48, — bis 49,— M zuriick.

Infolge der fast durchweg noch immer als schwierig
zu bezeichnenden wirtschaftlichen und geldlichen Lage
der Gi Bereien und Maschinenfabriken bewegten sich die
Roheisen-Abrufe auch fir den Monat Mérz in den
engsten Grenzen. Der Versand hat sich gegeniiber dem
Monat Februar nicht gehoben, zumal da ein groBer Teil
der Verbraucher nach wie vor stark eingeschrankt arbeitet.
Anzeichen fur eine Besserung des Marktes sind nicht
vorhanden.

Das Auslandsgeschéft war weiterhin ruhig.

Im Inlandsgeschéft fir Halbzeug trat keine Ver-
&nderung gegen den Vormonat ein. Die Nachfrage hielt
sich in bescheidenen Grenzen, und die Preise standen noch
sehr unter dem Druck der billigen Angebote westlicher
Werke. Die Nachfrage aus dem Auslande lieR etwas nach,
was offenbar mit dem Rickgang des Frankenkurses
zusammenhéngt.

Der Gesamtabsatz von Formeisen nach dem Inland
stieg gegen den vorigen Monat wohl etwas, die Hoffnungen
auf eine wesentliche Besserung im Frihjahr scheinen
sich jedoch nicht zu erfullen. Fur den unmittelbaren
Verbrauch wurde wenig abgerufen, so dal sich der grofite
Teil der eingehenden Bestellungen auf die Ergénzung von
Handlerl gern bezog. Das Auslandsgeschaft war schwach.
Die westlichen Werke gingen den Geschaften wieder
eifriger nach, wozu noch die Verschlechterung des Franken
kam. Infolgedessen hielten die ausldandischen Kunden
mit ihren K&ufen zuriick und haben es erreicht, daB der
Weltmarktpreis auf £4.15.—bis £4.16.— zuriickgegangen
ist. Fir deutsches Formeisen waren etwas bessere Preise
erzielbar, weil die Verbandswerke kurzfristig liefern
kénnen.

Im Inlandsmarkt fir Stabeisen trat keine Besserung
ein. Der Auftragseingang hielt sich im bisherigen Rahmen.
Mit Ausnahme des suddeutschen Bezirkes sind tberall
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feste Preise im Streckengeschaft eingefuhrt. Der Stab-
eisen-Auslandsmarkt war in diesem Monat etwas schwécher
als im Februar. Auch in diesem Erzeugnis haben die
Preise nachgegeben. Der Markt war infolge des belgischen
Franken-Sturzes sehr verworren; von belgischer und
franzosischer Seite wurden niedrigere Preise, allerdings
auch langere Lieferfristen verlangt.

Die Nachfrage und der Eingang von Auftrdgen in
schwerem Oberbauzeug konnten im Inland den heuti-
gen Verhdltnissen entsprechend als normal bezeichnet
werden. Eine Enttduschung trat nur insofern ein, als das
Eisenfcahn-Z:nbial-Amt mit Rucksicht auf die geldliche
Lage erheblich weniger abrief, als angesichts des tatséch-
lich vorliegenden Bedarfs angenommen werden konnte.

Aus dem Auslande haben verschiedene gréRere An-
fragen, allerdings zu schlechten Preisen, zum Geschaft
gefuhrt.

Das Grubenschienengeschaft war im Inlande
nach wie vor sehr still; im Auslande sind die Preise mit
Ricksicht auf den weiteren Fall des Franken in der
letzten Zeit noch schlechter geworden.

Die Beschaftigung in rollendem Eisenbahnzeug
war, wie seit geraumer Zeit, &uBerst mangelhaft.

Auch die Nachfragen vom Inland und Ausland lassen
eine baldige Besserung der Gesamtlage auf diesem Gebiete
nicht erhoffen.

Wenngleich sich im Laufe der letzten Zeit der Abruf
von Einzelteilen teilweise etwas lebhafter gestaltete, so
sind die Mengen doch bei weitem nicht ausreichend, um
in Verbindung mit den Auslandsgeschéften die vorhandenen
Einrichtungen einigermaBen wirtschaftlich zu betreiben.

Solange die deutschen Reichseisenbahnen und mit
ihnen die Nebenbahnen nicht wieder zur Erneuerung ihres
Fahrzeugparks in gréBerem Umfange Ubergehen, wird es
den Werken trotz aller Bemihungen um die Erlangung
von Auslandslieferungen nicht gelingen, ihre fiur die Her-
stellung von rollendem Eisenbahnzeug in Betracht kom-
menden Betriebe in bescheidenem MaRe lohnend zu be-
schaftigen.

Der Eingang an Auftrdgen fiir Grobbleche war im
Inlandsgeschaft nach wie vor sehr gering. Unter den
unginstigen Verhéltnissen hielt sich die Nachfrage weiter-
hin zurtick.

Nach der Belebung im Februar lieR das Auslands-
geschéft im Marz ebenfalls nach, da eine Zuriickhaltung
auf dem Weltmarkt, hervorgerufen durch den Fall des
belgischen und franzésischen Franken, eintrat.

In Mittelblechen war die Lage nach wie vor sehr
unglnstig. Die unertrdglich verlustbringenden Preise
schlossen eine Beteiligung am Ausfuhrgeschéaft aus.

Das Feinblechgeschaft war unverdndert schlecht.

Sowohl im Inlands- als auch im Auslandsgeschéft hat
die Marktlage fiir schmiedeiserne R&hren gegenuber
dem Vormonat keine wesentliche Besserung erfahren.
Zwar gingen Anfragen auf Handelsware und Stahlmuffen-
rohre, sowie aus dem Ausland fur fast alle Rohrsorten, ver-
héltnisméRig zahlreich ein. Im Inland scheiterte indessen
die Ausfihrung vieler Anfragen immer noch an dem
herrschenden Geldmangel und im Ausland machte sich
infolge des Nachgebens des franzdsischen und belgischen
Franken der Wettbewerb dieser Lénder wieder stark
bemerkbar. Der Beschéftigungsstand der Werke muR
daher weiter als hochst unbefriedigend bezeichnet werden.

Der Auftragseingang fiir guBeiserne Rd&hren hat
sich weiter gebessert. Er kann unter Beriicksichtigung der
Jahreszeit sogar als glnstig bezeichnet werden. Die
Nachfrage ist weiter stark, so daR auch fiir den néchsten
Monat mit einer gunstigen Beschéftigung gerechnet
werden kann. Zuruckzufihren ist diese glinstige Ver-
&nderung der Marktlage auf Notstandsarbeiten. Die
Abrufe erfolgen reichlich, so daR die in den Wintermonaten
angesammelten Lagervorrdte bald erschdpft sein werden.

Gegeniber den beiden Vormonaten ist eine leichte
Belebung des Inlandsmarktes fur Draht und Draht-
erzeugnisse unverkennbar, wenn auch der Auftrags-
eingang den normalen Umfang noch nicht erreicht hat.
VerhéltnismaRig lebhaft war die Nachfrage nach ver-
zinktem Geflechtdraht. Auf die Vorverbandsgeschafte
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sind weitere nicht unerhebliche Abrufe erteilt worden, so
dal man damit in einigen Wochen fertig sein wird.

Auch das Auslandsgeschéaft hat sich etwas belebt,
namentlich in Drahtstiften und Stacheldraht. Der Rick-
gang der Drahtwarenpreise auf dem Weltmarkt ist auf
das Arbeitsbedirfnis der belgischen und franzdsischen
Konkurrenz und den fallenden Franken zuriickzufiihren.

Die Bestrebungen hinsichtlich Klassifizierung des
Drabtwarenhandels haben wéhrend des Berichtsmonats
zu einer Reihe von Besprechungen gefiihrt. Bisher ist
man aber Uber das Stadium der Vorbesprechungen nicht
herausgekommen. Zu einer endgiltigen Regelung wird
man wohl erst nach Abwicklung der Vorverbandsge-
schafte gelangen.

Bei den Maschinenfabriken fiur groBe und
mittlere Werkzeugmaschinen fur Metall- und
Blechbearbeitung sowie fir Adjustage und

W erftzwecke sind die Verhéltnisse unbefriedigend
geblieben. Auftrdge von Bedeutung waren kaum zu ver-
zeichnen, weshalb Betriebseinschrankungen in ver-
scharfter Weise bestehen bleiben muRten. Es ist nicht ab-
zusehen, wann eine Besserung eintritt.

1. MITTELDEUTSCHLAND. - Im Gebiete
mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat
Februar die Rohkohlenférderung 7711381 (Vor-
monat 8498 611 t). die Brikettherstellung 1974 756
(Vormonat 2 121 452) t. Die Rohkohlenférderung wies
mithin gegeniiber dem Vormonat einen Riickgang von
9,3 %, die Brikettherstellung von 6,9 % auf. Der Februar
hatte 24, der Januar 25 Arbeitstage. Die Lage auf dem
Brennstoffmarkt hat sich gegeniber dem Vormonat,
nicht geéndert. Der Rohkohlenmarkt hat sich im
Berichtsmonat gegeniber dem Vormonat infolge der
milden Witterung nicht unbedeutend verschlechtert.
Wie bereits im Bericht des Vormonats dargetan, kénnte eine
Besserung der Marktlage eintreten, wenn die Reichsbahn
der Frage der Detarifierung der Braunkohle zustimmen
wirde; dadurch ware die Moglichkeit des Versandes auf
weitere Strecken, wo die Kohle heute selbst nicht mit
englischer und béhmischer Kohle in Wettbewerb treten
kann, gegeben. Auf dem Brikettmarkt sind die Verhélt
nisse die gleichen. Viele Werke sind zur Stapelung Uber-
gegangen bzw. muRten Feierschichten einlegen. Ldhne
und Gehélter haben eine Aenderung nicht erfahren.
Die Wagengestellung war gut. Streiks und Aus-
sperrungen waren nicht zu verzeichnen.

Die verhéltnisméaRig starke Nachfrage, die sich im
Monat Februar besonders auf dem sonstigen Roh- und
Betriebsstoffmarkt bemerkbar machte, hat im Be-
richtsmonat wieder etwas nachgelassen. Als wesentlicher
Grund ist hierfiirnoch immer die Geldknappheitanzusehen.

Eine geringe Preisermafigung durfte durchweg durch
die mit dem 1. April d. J. eintretende Herabsetzung der
Umsatzsteuer auf 0,75 % eintreten. Ueber die. einzelnen
Marktgebiete ist folgendes zu sagen:

Die Preise des Roheisenverbandes erfuhren im
Berichtsmonat keine Veranderung.

Aufdem Schrott- und GuBbruchmarkt schwéchten
sich die Preise im Berichtsmonat mehr und mehr ab, weil
die Nachfrage der Werke infolge gréRerer Abgabe der
Héndler und Fabriken verhdltnismaRig leicht gedeckt
werden konnte. Kernschrott stellte sich in den letzten
Tagen des Februar auf 37,— bis 39,— M je t ab séchsischer
Station, das sind etwa 55,— Mje t Frachtgrundlage Essen.
Zur Zeit missen 50,— M je t Frachtgrundlage Essen
angelegt werden, oder rd. 33,— bis 34,— M im sdchsischen
Gebiet. GuRbruch hat ebenfalls etwas nachgegeben.
Fur OfenguBbruch werden zur Zeit rd. 48 bis 52 Jl,
fir Maschinengubruch etwa 70 M je t frei sachsische]
Verbrauchswerk gefordert. Diese Preise entsprechen den-
jenigen, die heute auch frei Essen angelegt werden.

Der Ferromanganpreis ist im Berichtsmonat
unverandert geblieben. Fir 75prozentiges Ferrosilizium
wurden 395,— M je t frei mitteldeutsches Werk genannt.
Das sind gegeniiber dem Februarpreis etwa 8 % weniger.
Fur 45prozentiges Ferrosilizium muBten 315— JI je t
angelegt werden, wéhrend der Preis fur I|Oprozentiges
Ferrosilizium der gleiche geblieben ist wie im Vormonat.
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Der Markt fir feuerfeste Baustoffe zeigte gegen-
Gber dem Vormonat keine Verénderung.

Auf dem M etallmarkt sind die Preise auf der ganzen
Linie etwas zuriickgegangen. Besonders bemerkenswert
ist der Rickgang bei Zink und Blei. Dies zeigt nach-
folgende Aufstellung:

25. Februar 25. Mérz
in M fur 100 kg

Raffinadekupfer 120,75 117,75
Aluminium 240—245 240—245
68 62-25
180 185 155—160
340-350 340-350
72—73 67-68

Wenn hinsichtlich des Verkaufsgeschéaftes noch zu
Anfang dieses Monats damit gerechnet wurde, daR das
Frihjahr eine Belebung im Auftragseingang bringen wiirde,
so hat sich diese Hoffnung nicht bewahrheitet. Seit
wenigen Tagen ist das Geschéft besonders still geworden.
Die Preise fur Stab- und Formeisen haben sich im Berichts-
monat nicht geandert.

Die Verhéltnisse auf dem Blechmarkt haben sich
gegeniiber dem Vormonat nicht gebessert. Der Verbands-

desreis fiir Grobbleche hat keine Aenderung erfahren, da-

gegen haben die Notierungen fiir Mittelbleche noch weiter
nachgegeben. In Berlin wird zur Zeit ein Grundpreis von
125,— JI je t Frachtgrundlage Siegen notiert. In Schiffs-
blechen herrscht eine gewisse Belebung, da eine Anzahl
groBerer Schiffsbaupldane schweben. Die Preise fir Aus-
fuhrware, die vor einigen Wochen eine leichte Besserung
verzeichnen konnten, zeigen seit kurzer Zeit wiederum
eine ricklaufige Bewegung.

Auf dem Rohrenmarkt ist im Auftragseingang eine
leichte Besserung zu verspiren, ohne daB man die all-
gemeine Marktlage als gut bezeichnen kann. Die Preise
sind unverédndert geblieben.

Bei den GielRereien ist die Lage die gleiche wie im
Vormonat. Bedarf im Inland meldet sich nur hin und
wieder; das Auslandsgeschéft 148t ebenfalls sehr zu
winschen dbrig.

Auf dem Gebiete des Eisenbaues hat sich der Auf-
tragseingang um ein geringes gebessert. Die Preise sind
jedoch sehr gedrickt.

Der Bericht des englischen Kohlenausschusses. — Der
englische Kohlenausschu, der im September 1925 ein-
gesetzt worden ist, um die Lage des britischen Bergbaues,
die Grinde der gegenwartigen Krise und die Mittel zur
Behebung der Schwierigkeiten zu untersuchen, hat seinen,
auch in Deutschland mit Spannung erwarteten Bericht
verdffentlicht. Der eigentliche Bericht, der den stattlichen
Umfang von anndhernd 300 Seiten angenommen hat,
enthélt Vorschlage fur die nahe und weite Zukunft. In
einem zweiten Bande sind die Aussagen der Sachver-
stdndigen mitgeteilt, wéhrend ein dritter Band die zahlen-
maRigen Unterlagen enthalt. Im folgenden ist ein Aus-
zug aus den einstimmig gefaBten Darlegungen des Aus-
schusses gegebenl).

W ahrend die heimische Nachfrage an Kohle gegeniiber
der Vorkriegszeit annéhernd gleichgeblieben ist, sank die
auswartige Nachfrage im Jahre 1924 um 7y2 %, im
Jahre 1925 um 22 %. Als Hauptursachen gelten: Die ge-
driuckte Lage einer Anzahl der wichtigsten Industrien des
Festlandes und das fast vollige Aufhéren der russischen
Nachfrage, der erhdhte Gebrauch von Oel an Stelle von
Kohle, insbesondere im Schiffsverkehr, die Steigerung
der Braunkohlenforderung in Deutschland und die In-
angriffnahme neuer und Erweiterung bestehender Kohlen-
felder in einzelnen europdischen Lé&ndern; als beachtlich
stellt der Bericht hier z. B. fest, daB die Zerstdrung der
franzdsischen Bergwerke zu besteingerichteten Neuanlagen
gefiuhrt habe und die franzésische Forderung heute um
3 Mill. t groRer sei als vor dem Kriege. Verstarkt wurden
die Absatzschwierigkeiten durch die Entdeckung eines
neuen grofen Kohlenfeldes in Siid-Yorkshire und Notting-
hamshire, dessen Foérderung gegenwaértig etwa 11 Mill. t

J) Vgl. Iron Coal Trades Rev. 112 (1926) S. 431/41
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betrdgt und in naher Zukunft 20 Mill. t ausmachen wird.
Was die beschaftigten Arbeiter betrifft, so stieg die Zahl
von 1048100 im Durchschnitt der Jahre 1909 bis 1913 auf
1156000 im Jahre 1925, d. h. Uber 10 %. Durch die
Ruhrbesetzung erfuhr der englische Kohlenbergbau eine
wesentliche Belebung; die dadurch veranlafte Steigerung
der Lohne war fiir GroBbritannien verhangnisvoll.

Der der Kohlenindustrie fiir die Zeit vom 1 August
1925 bis 30. April 1926 gewadhrte Staatszuschuf ist
nach der Meinung des Ausschusses im Kern falsch. Er-
hohte Steuern mussen aufgebracht werden, um einer
einzelnen Industrie Gewinne zu ermdglichen, die zum
Teil wesentlich héher sind als vor dem Kriege, und um
den Hauern einen durchschnittlichen Wochenlohn von
76 S zu sichern, wahrend in nicht unterstiitzten Industrien
Arbeiter gleichen Ranges 56 und 57 S verdienen. Der
ZuschuB sollte mit dem Ablauf der gesetzlichen Zeit ein-
gestellt und nie wieder eingefiihrt werden.

Das Verhdltnis von Kosten zu Ertrdgnissen ist aus
der folgenden Zahlentafel ersichtlich. Es liegen die Zahlen

der letzten 3 Monate des Jahres 1925 zugrunde, die auch
die gegenwadrtige Lage kennzeichnen.
Kosten und Ertragnisse im letzten Viertel-
jahr 1925.
(Werte in S fur jede im Handel verfugbare Tonne.)
N
Ertrage Gg\évg?n j? ‘é‘%
Gesamt- ohne  Verlust ®g 2
kosten  Staats- Sotggfs 0 gz
zuschuB Zycchup M & 8§
Schottland . . . . 16,24 1480 - 1,84 3,35 151
Northumberland 1597 1298 - 2,99 3,84 0,85
Durham ... 17,10 14,16 - 2,94 3,64 0,70
Siud Wales und
Monmouth . 20,71 1751 - 3,20 4,55 1,35
SudYorkshire 15,66 15,32 - 0,34
West-Yorkshire . 17,01 17,25 + 0,24  nicht?
Notts u. Derby . 15,62 15,60 - 0,02 n
Leicester, Cannock ange-
Chase u. War- geben
WICK oo, 15,99 17,11 + 1,12
Oestl. Abteilungl) . 15,76 15,97 + 0,21 1,581 1,79
Lancashire, Cheshi-
re u. Nord-Staffs 20,35 19,41 - 0,94 3,67 2,73
Andere Bezirke . 19,17 16,72 - 2,45 3,96 151
GroBbritannien . 17,45 1598 - 1,47 3,03 1,56
Abgesehen von dem Staatszuschuf werden 73 % der

geforderten Kohle mit Verlust geférdert; mehr als 60 %
mit einem Verlust von tber 1S je t.

Die Verluste kdnnen nur beseitigt werden entweder
durch eine starke Beschrdnkung des Bergbaues oder durch
eine unmittelbare Senkung der Herstellungskosten.

Wahrscheinlich missen in naher Zukunft eine Anzahl
von Kohlenbergwerken geschlossen werden, insbesondere
dltere Gruben. Es kann sich dadurch die Notwendigkeit
ergeben, Arbeiter in weitem Ausmale zu versetzen. Fir
diesen Fall sollte die Regierung vorbereitet sein und recht-
zeitig Mittel bereitstellen.

Die L6hne sind nach Ansicht des Ausschusses fir
den Bergbau nicht mehr tragbar. Die im Jahre 1924 zu
einer Zeit vrribergehenden Wohlstandes vereinbarte
llprozentige Erhdhung des Mindestzuschlages auf den
Grundlohn muB Uberpriuft werden; der Mindestzuschlag
soll nicht einheitlich fiir das ganze Land herabgesetzt,
muB vielmehr den Verlusten der einzelnen Kohlengebiete
angepalt werden. Der Ausschufl erkennt an, daf diese
MaRnahme fir einen groRen Teil der Bergarbeiter die
Senkung des Reallohnes unter den Vorkriegsstand be-
deutet und daB, sobald die Kohlenpreise steigen oder eine

*) Die Oestl. Abteilung ist ein Sonderbezirk fiir Lohn-
festsetzungen und StaatszuschuB und umschlieBt die
vier Gebiete, die unmittelbar oberhalb in der Zahlentafel
aus statistischen Grinden gesondert ausgewiesen sind.
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verbesserte Organisation des Bergbaues zu einer Senkung
der Forderkosten gefiihrt habe, zwanglaufig wieder
héhere Léhne gezahlt werden missen.

Dem Vorschldge der Miners’ Federation auf Ver-
staatlichung der Gruben stimmt der Ausschuf nicht
zu, da er keinen klaren, sozialen Gewinn darin sieht, noch
Vorteile, die nicht auf anderem Wege ebenso schnell oder
schneller erreicht werden konnten. Er beflrwortet
weiterhin den Kohlenbergbau auf privater Grundlage.
Dagegen schlégt er vor, daR der Staat das Eigentum an der
Kohle erwirbt, und zwar auf dem Wege des Kaufes,
soweit die Kohle einen Marktwert hat, durch Erklarung
zu Staatseigentum, soweit es sich um unerschlossene
Gebiete und um Kohle in tiefen Lagen handelt. Ueber-
maRige Ersatzanspriiche missen sorgfaltig vermieden
werden. Zur Erwerbung und Verwaltung des Kohlen-
besitzes muB ein KohlenausschulR unter der Leitung des
Staatssekretars fiir den Bergbau ernannt werden.

Die wissenschaftlichen Verfahren fiir die Verwendung
der Kohle missen ausgebaut werden. Vier Finftel der
im Lande verbrauchten Kohle werden im Rohzustand ver-
brannt. Der Ausbau des Schweiverfahrens kénnte grofRe
Vorteile ermoglichen, besonders durch Herstellung eines
rauchlosen Brennstoffes fiir den hé&uslichen und indu-
striellen Bedarf und durch Erzeugung groRer Mengen
Mineraléls aus den Hilfsmitteln des eigenen Landes. Der
Staat sollte weiteren Versuchen geldliche Unterstiitzung
gewéhren. Der Bergbau muB nach Madaglichkeit mit
anderen Industrien verbunden werden, so z. B. mit der
Erzeugung von Gas, Elektrizitat, Halbkoks, Oel und che-
mischen Erzeugnissen, ferner mit Hoch- und Kokséfen.
In dieser Hinsichtist bisher lediglich ein Anfang vorhanden.
Zur Forderung dieser Verbindungen schldagt der Ausschufl
die Bildung eines Brennstoff- und Kraftausschusses vor.

Die Verkaufsverbdnde und Befdrderungsarten
missen einer sorgféltigen Prifung unterzogen werden.
GroRe geldliche Vorteile sind durch die Einrichtung von
genossenschaftlichen Verkaufsverbédnden zu erreichen, die
besonders fiir den Ausfuhrhandel notwendig sind. Eine
amtliche Stelle sollte die Bemusterung und Prifung
der Kohle Ubernehmen, mit dem Ziel, sowohl auf dem
heimischen als auch auf dem auswartigen Markt nach Pro-
ben unter Gewahr zu verkaufen. Die Gemeindebehdrden
sollten erméchtigt werden, sich an dem Kleinverkauf von
Kohle zu beteiligen.

Die Anwendung grdéRerer Eisenbahnwagen fir den
Kohlenversand scheint erforderlich. Die Verkehrsein-
richtungen sollten soweit als méglich geférdert und zur
Durchfiihrung dieser Malnahmen sollte ein stadndiger
AusschuR des Verkehrsministeriums gebildet werden.
Der AusschuB beflirwortet die Vereinigung des Besitzes an
Eisenbahnwagen in wenigen Héanden.

Eine Zusammenfassung von Kkleineren Be-
trieben ist winschenswert und durchfiithrbar, in vielen
Féllen jedoch nur mdglich durch Férderung von auBen.
Jeder Fall sollte gesondert behandelt werden.

Es ist notwendig, die Verfahren zur Fes Stellung des
Ertrages im Bergbau zu verbessern, um die Arbeitsldhne
festsetzen zu kdnnen. Die gewo6hnliche Arbeitszeit von
774 st unter Tage sollte unveréndert bleiben, dagegen das
Mehrschichtensystem erweitert werden. Die Art der
Bezahlung der nicht bei der Kohlengewinnung beschaftigten
Arbeiter sollte nach Mdglichkeit so gestaltet werden, daRB
ihnen unmittelbar an der Hohe der Forderung gelegen ist.
Es miissen Gewinnanteile geschaffen werden fir die in den
betreffenden Unternehmungen tatigen Arbeiter. Eine
besondere Vorsorge fiir die Wohnungen der Bergarbeiter
sollte eine Bedingung sein fiir die Zulassung jeder weiteren
Kohlengrube. Badeeinrichtungen sind ein notwendiges
Erfordernis und sollen aus den bestehenden Bergarbeiter-
Wohlfahrts' estanden errichtet werden. Wenn der Berg-
bau seinen Wohlstand wiedererlangt hat, sollten jéhrliche,
bezahlte Feiertage geschaffen werden.

Nach Ansicht des Ausschusses kann durch eine weise
Handhabung der vorgeschlagenen MaBnahmen der Kohlen-
bergbau seinen fritheren Wohlstand wieder erreichen,
vielleicht sogar tbertreffen, so dal er wieder eine Quelle
groBer wirtschaftlicher Kraft fur das Land wird.



492 Stahl und Eisern. Buchbesprechungen.

Buchbesprechungen.

Goerens, Paul, Prof. $1>3ng.: Einfuhrung in die Me-
tallographie. 5. Aufl. Mit 447 Abb. im Text und
4 Metallschliff-Aufnahmen in natlrlichen Farben.
Halle a. d. Saale: Wilhelm Knapp 1926. (XII, 372 S))
8°. 16,50 G.-M, geb. 18,50 G.-M.

Nach wenig mehr als drei Jahren schon sind die dritte
und vierte Auflagel) des bekannten und beliebten Buches
vergriffen und ist eine Neuauflage notwendig geworden,
eine Tatsache, die fur sich selbst spricht und als Wert-
messer des Werkes dienen kann. Der allgemeine Aufbau
des Buches ist derselbe geblieben; jedoch hat gegentiber
den friheren Auflagen insofern eine Umgruppierung des
Stoffes stattgefunden, als der erste, theoretische Teil nun-
mehr die gesamte Theorie der reinen Metalle und Legie-
rungen enthalt, also auch die theoretische Metallographie
des Eisens und seiner technisch wichtigen Legierungen,
die bisherim dritten Teil behandelt wurde. Hierdurch und
durch weitere Kiirzung bei der Behandlung der Zustands-
diagramme ist der erste Teil ansprechender geworden. Der
zweite Teil des Buches umfalt wie bisher den praktischen
Teil, d. i. die experimentelle Bestimmung der thermischen
Eigenschaften und die Untersuchung des Gefliges, und der
dritteTeildann diereine angewandteMetallographie dertech-
nischen Eisensorten. Durch Erhdhung der Zahl der prak-
tischen Beispiele ist dieser Abschnitt wertvoller geworden.

Das Buch kann und muB nach wie voralsfihrend auf dem
Gebiete der Metallographie angesehen und als solches emp-
fohlen werden. Druck und Bildwiedergabe sind, wie bei den
bisherigen Auflagen des Buches, gut. A. Stadeier.

Mitteilungen des Chemiker-Eachausschusses der
Gesellschaft Deutscher Metallhitten- und
Bergleute, e. V., Berlin. T. 2. Ausgewahlte Metho-
denfir Schiedsanalysen und kontradiktorisches
Arbeiten bei der Untersuchung von Erzen, Me-
tallen und sonstigen Huttenprodukten. Berlin:
Selbstverlag der Gesellschaft Deutscher Metallhitten-
und Bergleute, e.V., 1926. (XII, 146 S.) 8». Geb. 10 G.-M.

Der vorliegende zweite Teil der ,Mitteilungen des

Chemiker-Fachausschusses der Gesellschaft Deutscher

Metallhitten- und Bergleute* behandelt diejenigen Gegen-

stdnde, deren Bearbeitung beim Erscheinen des ersten

Teiles2) noch nicht beendigt war. Je nach Wichtigkeit und

Mannigfaltigkeit der Bestimmungsverfahren werden in

groReren und kleineren Abschnitten die Untersuchungen

der Metalle Zink, Kadmium, Nickel, Kobalt, Wismut und

Magnesium abgetan. Einige weitere Abschnitte Uber die

»Analyse der bleiischen Handelsprodukte* und ,,Bestim-

mung der Nebenbestandteile in Antimonerzen, -schlacken

und-metall“ bringen dann Ergédnzungen zu Gegenstanden,
die im ersten Teil der Mitteilungen bereits behandelt
waren. Hieran schlieBen sich zwei weitere Abschnitte an
tber die Analyse von Korund und Karborund; ein SchluR-
abschnitt enthélt die Richtlinien fur die Probenahme von

Metallen und metallischen Ruckstdnden. In den einzelnen

Abschnitten wird das betreffende Gebiet erschépfend und

sachgemaRl behandelt; aus allen spricht die reiche Sonder-

erfahrung der Bearbeiter. Esist zu hoffen und zu wiinschen,
daR ebenso wie dererste Teil der Mitteilungen des Chemiker-

Fachausschusses auch der vorliegende zweite Teil schnell

und weitesten Eingang in der Fachwelt finden mdoge.

Auch fir diese umfangreiche und verdienstvolle Arbeit

wird dem genannten Ausschuf der Dank in Chemiker-

kreisen gewil sein. A. Stadeier.
Theorien des Magnetismus. Bericht des Komitees uber
Theorien des Magnetismus des National Research

Council in Washington von S. J. Barnett, L. R. Inger-
soll, J. Kunz, S. L. Quimby, E. M. Terry, S. R. Wil-
liams, A. P.Wills. Uebers. von JosephW trschmidt.
Mit 67 Abb. Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn,
Akt.-Ges., 1925. (X, 309 S.)8°. 16 R.-M, geb. 18 R.-JI.
(Die Wissenschaft. Hrsg. von Eilhard Wiedemann.

Bd. 74)
Das Werk ist eine Sammlung von Aufsétzen verschie-
dener Verfasser, die infolge eigener Arbeiten auf ihren

M St. u. E. 42 (1922) S. 958
2) St. u. E. 44 (1924) S. 1275
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Sondergebieten in der Lage sind, Uber die geschichtliche
Entwicklung der verschiedenen Theorien bis in die neueste
Zeit kritisch zu berichten. Bei dem vorwiegend theore-
tischen Inhalt der Abhandlungen verbietet sich deren
eingehende Besprechung; es moge die Anfiihrung der
einzelnen Arbeiten genligen: Quimby, Magnetische Theo-
rien vor der Entdeckung des Elektrons; Wills, Der
Fortschritt in der Entwicklung der Theorien des Para- und
Diamagnetismus von 1900 bis 1920; Terry, Theorien
des Ferromagnetismus. Innere Felder; Kunz, Theorien
der magnetischen Kristalle und das Magneton; Williams,
Magnetostriktion und ihre Bedeutung fiir die magnetischen
Theorien; Quimby, Theorien der Magnetostriktion;
B arnett, Das Impulsmoment der Elektromagnete; Inger-
soll, Magnetooptik.

Der Uebersetzer, J. W iirschm idt, hat das Verdienst,
das inhaltreiche Werk dem deutschen Leser zugénglich
gemacht und seine Benutzung durch ein ausfihrliches
Namenverzeichnis erleichtert zu haben. F. Stablein.

Bergmann, Carl: Der Weg der Reparation. Von Ver-
sailles iber denDawesplan zumZiel. Frankfurtam Main:
Frankfurter Societats-Druckerei, G. m. b. H., Ab-
teilung Buchverlag, 1926. (409 S.) 8° 12,50 R.-.A,
geb. 15 R.-M.

Ein ausgezeichneter Sachkenner, Staatssekretar a. D.
Bergmann, hat in diesem Werke die mannigfach sich
durchkreuzenden Ereignisse und Gedanken zusammen-
gefalit, die seit dem Versailler Vertrag bis zum Dawesplan
die Reparationsfrage beherrschten. Diese Entwicklung
die mit Narben und Wunden in das wirtschaftliche und
politische Schicksal Deutschlands eingeschrieben ist, mu
heute die Grundlage fiir die Gestaltungen abgtben, denen
kunftig die Reparationsfrage zutreiben soll.

Mit Recht geht deshalb Bergmann am Schlisse
seines Buches auf die ungeléste Aufgabe des Transfers ein,
in dem fir die Zukunft sowohl die groRten Gefahren, als
auch alle L&ésungsmdglichkeiten der Reparationsfrage
liegen. Seiner Ansicht, daB nur die Erfahrung beweise,
wieviel von unseren Zahlungen in auslandische Wahrung
Ubertragen werden kann, ist unbedingt zuzustimmen.
Ueber die Madaglichkeit, die uns auferlegten jahrlichen
Zahlungen aufzubringen, gibt sich Bergmann vielleicht
noch zu optimistischen Hoffnungen hin, da er, als er sein
Buch schrieb, sicher noch nicht unter dem Eindruck der
durch Steueriberlastung herbeigefiihrten furchtbaren
Wi irtschaftskrise stand. Zu der Frage der Mdglichkeiten
des Transfers tritt also die Unsicherheit, die Lasten (ber-
haupt aufzubringen, heute mit Deutlichkeit noch hinzu.

Die endglltigen Lésungsmoglichkeiten, die Bergmann
vorschweben, um auf dem Wege (ber private Anleihen
eine Kldarung der ganzen Angelegenheit zu suchen, verdient
jedenfalls ernsteste Beachtung. Von deutscher Seite wird
alles geschehen miissen, um sich diese Maglichkeiten unter
allen Umstédnden offen zu halten. Dr. M. Schlenker.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Biringuccios Pirotechnia.

Soeben erschien von Dr. Otto Johannsen, dem
Verfasser der bekannten ,,Geschichte des Eisens*), eine
Uebersetzung von Biringuccios Pirotechnia. Wir
verweisen nochmals auf den ausfiihrlichen Prospekt, der
dem dieser Tage zum Versand gekommenen M itglieder-
verzeichnis beiliegt. Das Werk vermittelt wichtige
Beitrdge zur Geschichte der Eisentechnik. Fir den deut-
schen Eisenhittenmann ist das Buch von besonderem
Wert dadurch, daB Biringuccio darin seine. Beobach-
tungen an dei damals hochentwickelten deutschen
Technik verwertet.

Bedauerlicherweise ist durch ein Versehen der Drucke-
rei in der Ankindigung ein sinnstdrender Druckfehler
entstanden. DerVorzugspreisvon25R .-.A fiirdasgeb.
Stiick gilt fir Mitglieder des Vereins deutscher
Eisenhilttenleute, wie auch auf der Bestellkarte
richtig angegeben. Bestellungen sind an den Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, SchlieRfach 664 zu richten.

) 2. Auflage. Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.

1925. Vorzugspreis fir Mitglieder 18 R.-M.



