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Die Leistung von Schnellstahlmessern und ihre Priifung.

\ on '3)r.=§ng. F. Rapatz in Dusseldorf.

Bericht iiber die Gemeinschaftsarbeit des vom WerkstoffausschuB des Vereins deutscher 
Eisenhuttenleute eingesetzten Unterausschusses zum Studium des Sclmeidyersuches1).

(Untersuchungen anSchnelldrehstahlmessern. Einflup der Hdrtetemperatur und der Art des Hartem de, 
der Schnittgeschwindigkeit und der Eigenschaften des Werkstucke-s auf die Schnittdauer.)

(Hierzu Tafel 13.)

Anlassens,

Infolge der groBen Unstimmigkeiten, die sich bei 

A der Beurteilung des Schnelldrehstahles durch den 
praktischen Drehversuch ergeben, hat es sich der 

vom WerkstoffausschuB des Vereins deutscher Eisen­
huttenleute eingesetzte UnterausschuB2) zur Aufgabe 
gesetzt, diese so wichtige Frage klarzustellen. Die Ar­
beiten, die seit etwa drei Vierteljahren im Gange sind, 

haben zu Ergebnissen gefuhrt, welche die Veroffent- 
lichung eines Berichtes zweckmaBig erscheinen lieBen.

In dem vorliegenden Bericht sind auf Grund der 

in der Gemeinschaftsarbeit ausgefuhrten Yersuche 
unter gleichzeitiger Benutzung des auf diesem Ge- 

biete erschienenen Schrifttums die Umstande fest- 
gelegt worden, welche die Leistung des Schnelldreh­
stahles beeinflussen. Die Aufgabe beschrankte sich 

darauf, den Drehversuch richtig in dem Sinne aus- 
werten zu lernen, daB nur die Leistungsfahigkeit des 

Schnelldrehstahles an sich beriicksichtigt wird. Es 
handelt sich also nur darum, fiir die richtige Beur­

teilung der Giite des Schnelldrehstahles genaue An- 
haltspunkte zu gewinnen. DemgemaB wurden Fragen 

ausgeschaltet, die nicht in das metallurgische Gebiet 
gehoren, wie z. B. die Form der Schneide, der Schnitt- 
winkel, das Verhaltnis des Vorschubs zur Spantiefe 

und der Kraftverbrauch, vielmehr nur der EinfluB 
der Hartung und der Hartetemperatur, des 

Anlassens des Schnellstahles, der Schnittge­
schwindigkeit und der Eigenschaften desWerk- 
stiickes naher behandelt, wobei unter Werkstiick 
die abzudrehende Welle zu verstehen ist.

1) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 86 (1926). 
Zu beziehen vom Verlag Stahlei«en m. b. H., Dusseldorf.

2) Die Anregung zur Bildung dieses Unteraus- 
schusses ging von S)r.«^ng. W. Schneider von der 
Geschaftsfiihrung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute 

aus. Dem UnterausschuB gehoren an: $r.=3ttg. F. 
Rapatz (Stahlwerk Dusseldorf, Bóhler & Co.), Obmann;

3^9- H. E i c k e n (Stahlwerk Eicken & Co., Hagen i.W.); 
~'r-=3nfl- K- Hohage (Fried. Krupp, A.-G., Essen); 
®>̂ I-°.5ng. H. Korschann  (GuBstahlfabrik F. Bischoff, 
Duisburg); ®r.*£yng. W. Óertel (Stahlwerk Becker, A.-G., 

Willich, Rhld.); ®r.*^ng. E. P ak u lla  (Glockenstahlwerke,

A.-G., Remscheid-Hasten): “S r.^ng . E. H. Schulz 
(Dortmunder Union, Dortmund).
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Bei der Schwierigkeit der Aufgabe wurden auch 
vorlaufig nur die Verhaltnisse behandelt, wie sie fur 
Drelimesser gelten; wie weit diese Ausfiihrungen 
auch fiir Fraser und Bohrer in Frage kommen, kann 
noch nicht gesagt werden. Eine einfache Ueber- 
tragung wird aber auf keinen Fali zulassig sein. Es 
wird in der Praxis haufig zu wenig beachtet, wie sehr 
schon geringe Schwankungen dieser vier genannten 

Umstande (Hartung, Anlassen, Schnittgeschwindig­
keit und Eigenschaften des Werkstiickes) die Dreh- 
dauer beeinflussen kónnen. Dies ist wohl die Er- 
klarung dafur, warum bei der Durchfuhrung und Be­

urteilung des Drehversuches so viele Fehler gemacht 
werden.

Die in unserer Gemeinschaft ausgefuhrten yer­
suche wurden nicht nach dem sogenannten Taylor- 

schen Yerfahren durchgefuhrt. Dieses besteht be- 
kanntlich darin, daB man durch Versuche feststellt, 

bei weicher Schnittgeschwindigkeit ein Schnelldreh- 
stahlmesser 20 min lang schneidet. Diese Geschwin- 

digkeit gilt dann ais YergleichsmaBstab fiir die Giite 
des Schnellstahles. Das Verfahren ist aber sehr lang- 
wierig, und es bedarf naturgemaB einer ganzen Reihe 

von Versuchen, um die richtige Geschwindigkeit 
herauszufinden; deshalb wird der Taylorsche Dreh- 

versuch auch heute kaum noch angewendet, sondern 

die Yersuche werden fast ausschlieBlich so gefuhrt, 
daB man verschiedene Stahle unter genau den gleichen 
Bedingungen, d. i. bei gleicher Spantiefe, Yorschub, 

Schnittgeschwindigkeit, Schneidenform und Werk- 
stiick, sehneiden laBt und die dabei erzielten Dreh- 

zeiten ais VergleichsmaBstab fiir die Leistung des 

Stahles heranzieht. Dieser Drehversuch móge zum 
Unterschied vom Taylorschen Drehversuch „Dreh- 

zeitversuch genannt werden. Im iibrigen wurden 

die Schnittbedingungen bei den Yersuchen so gewalilt, 
daB die Schnittdauer im Mittel 20 min betrug. Der 

Grund dafur, warum man bei den Drehzeitversuchen 

nicht auf Schnittbedingungen gehen soli, bei denen 
Drehzeiten von wenigen Minuten und noch weniger 

entstehen, wird spater noch erortert werden.
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sein ais bei nicht angelassenen Stahlen. Dies bezieht 
sich naturlich auf die Hartę eines aus der AnlaB- 
temperatur wieder erkalteten Stahles. Aber auch 
bei der AnlaBtemperatur selbst hat der Stahl noch 
grofie Hartę; sie wird bei 600 0 noch iiber 500 Brinell- 

einheiten betragen.
Mit groBter Walirscheinlichkeit steht dieses Be- 

stehenbleiben der Hartę damit im Zusammenhang, 
daB bei hoherer Hartetemperatur die Umwandlung 
Y- in a-Eisen, die bei Kohlenstoffstahlmit der Hartung

/fn/ąfifemperafur in °G

Abbildung 1. Hartę verlauf von gehartetem 
Schnellstahl beim Anlassen nach Grossmann3).

worden, und in der Praxis ist es auch heute noch viel 
zu wenig bekannt, wie entscheidend die Leistung des 
Schnellstahles von der Art der Hartung abhangt.

Der Grund, warum hohe Hartetemperatur nótig 

ist, wurde in den letzten Jahren zum groBten Teile 
theoretisch geklart und liegt wohl darin, daB bei 
hóheren Temperaturen gehartete Stahle gróBere 
AnlaBbestandigkeit aufweisen. Die den Schnellstahl 
vor dem Kohlenstoffstahl auszeichnende Eigenschaft 
ist ja vor allem seine AnlaBbestandigkeit. Geharteter 
Kohlenstoffstahl verliert bei 350° AnlaBtemperatur 
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Abbildung 3. Hartetemperatur und Drehdauer 
Werk I.

verbunden ist, zum Teil unterbleibt. Erst beim 
Anlassen wird der Rest-Austenit, der nach Angaben 
des Amerikaners Bain 40 % betragen soli4), in 
Martensit und spater in AnlaB-Troostit iibergehen. 
Dieser Vorgang erfordert Zeit und Temperaturen 

iiber 6000 und ist die Ursache fiir die sogenannte 

Rotglutharte.
Die auf den yerschiedenen Werken durchgefiihrten 

Yersuche belegen die starkę Abhangigkeit der Dreh- 
leistung yon der Hartetemperatur. Dabei wurde die 
Auswahl der Drehmesserform, des Werkstuckes und 
des Spanąuerschnittes absichtlich den einzelnen 
Werken iiberlassen, um zu zeigen, wie unabhangig 
von anderen Umstanden die Hartetemperatur wirkt.

In den Abb. 2 bis 6 sind unter Angabe der Schnitt- 
bedingungen, d. i. Vorschub, Spantiefe; Schnitt- 
geschwindigkeit und Festigkeit des Werkstuckes, die 

Versuche iiber die Abhangigkeit der Drehdauer von 

der Hartetemperatur zusammengefaBt. Die Hartung 
erfolgte bei den Versuchen nach den Abb. 2, 3, 4

a) St. u. E. 44 (1924) S. 989.
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Abbildung 2. Hartetemperatur und Drehdauer 
Werk I.

seine Hartę, wahrend geharteter Schnellstahl bis 
6000 hart bleibt. Je gróBer seine AnlaBbestandigkeit, 
desto mehr wird der Stahl im allgemeinen leisten.

Abb. 1 zeigt das Verhalten von Schnellstahl, der 
bei yerschiedenen Temperaturen gehartet und an- 

gelassen wurde. Bei niedrigen Temperaturen ge-

3) St. u. E. 43 (1923) S. 764.
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Wir kommen nun zur naheren Behandlung der 

oben angegebenen vier Umstande, die von Wichtig- 
keit sind, wenn man vom Drehversuch einen Riick- 

schluB auf die Leistung ziehen will.

Hartetemperatur und Art des Hartens.

Allgemein hat schon Taylor gefunden, daB hohe 
Hartetemperatur notwendig ist, um gute Leistung 
zu erzielen. Genauere zahlenmaBige Untersuchungen 

dariiber sind aber erst in letzter Zeit ausgefiihrt

hartete Schnellstahle zeigen zwar annahernd dieselbe 
Hartę bei Raumtemperatur, ihre Hartę fallt aber 
nach dem Anlassen iiber 4000 rasch ab, wahrend Har­
tung bei gunstigster Temperatur (d. i. in Abhangig­
keit von der Zusammensetzung zwischen 1270 und 

1320 °) sie viel anlaBbestandiger macht. Die Hartę 
hochabgeschreckter Schnellstahle nimmt beim An­

lassen auf Temperaturen bis etwa 550 bis 6000 sogar 
zu. Die Brinellharte kann unter Umstanden bei 
6000 AnlaBtemperatur um 50 bis 80 Einheiten hoher
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Abbildung 4. Hartetemperatur und Drehdauer 
Werk I.

Die Versuchsergebnisse, die sich im iibrigen mit 
demBefund der Amerikaner French, Strauss und 
Digges5) im allgemeinen decken, wie aus Abb. 7 
zu ersehen ist, zeigen den auBerordentlichen EinfluB 

der Hartetemperatur. Bei allen Kurven istTohne 
Riicksicht auf die Schnittbedingungen und Stahl- 

zusammensetzung ein auBerordentliches Ansteigen 
der Leistung mit der Hartetemperatur zu sehen. 

Besonders zu beachten ist, daB schwacher legierte 
Schnellstahle, die bei der giinstigsten Hartetempe­
ratur gehartet wurden, bessere Leistungen aufweisen 
ais die hóchstwertigen Schnellstahle, um nur 50° 
zu niedrig gehartet.

Abbildung 5. Hartetemperatur und Drehdauer 
Werk II.

Diese Kurven machen begreiflich, warum bei 

verschiedener Hartung desselben Messers oft so ver- 
schiedene Ergebnisse erzielt werden. In den meisten 
a en hartet man ja auch heute noch ohne Tem- 

peraturmessung, haufig sogar im gewohnlichen

St \ Tl]ans- Am- Soc. Steel Treat. 4 (1923) S. 353/96; v g l
o t  u. E.44 (1924) S. 566.

Abbildung 6. Hartetemperatur und 
Drehdauer Werk I II .

so hat dies zur Folgę, daB der Stiicklohn unzwecl:- 
maBig eingesetzt und das Drehmesser und die Werk- 

statteneinrichtungen schlecht ausgenutzt werden, 

weil die unproduktive Arbeitszeit vergrófiert* wird!

Welchen Auf- 
schluB gibt nun 

das Gefiige des 
Stahles iiber die 
Art der Har­

tung? Geharte- 
ter Schnellstahl 

besteht bekannt- 
lich aus einer 

polyedrischen |

Grundmasse, in 
der mehr oder | 

weniger Karbide ^  
zerstreut liegen. |!

Die Karbide sind 

im Querschnitt 
gleichmaBig ver- 
teilt. Es laBt 

sich iiber das 

Kleingefuge des 

bestgeharteten 
Stahles im allge­
meinen sagen, Abbildung7. AbhangigkeitderDreh-

daB es aus ver- dauSfvon|der Hartetemperatur nach

haltnismaBig Ch’ Strauss und Digges'

groBenunddeutlichenPolyedernbestehenmuB. Kleine
und undeutliche Polyeder oder ihr ganzliches Fehlen 
deuten auf zu niedrige Hartetemperaturen hin; dabei 

ist allerdings zu beriieksichtigen, daB sich in Stahlen 

mit hohem Wolframgehalt, d. h. solchen mit viel 
Karbiden, nicht so leicht groBe Polyeder ausbilden
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und 6 im Gasofen und nach Abb. 5 im Salzbadofen. 

Die Temperaturmessung erfolgte im Salzbade mit 
Thermoelement, bei den Yersuchen nach Abb. 2 

3 und 4 mit Thermoelement und optischem Pyro- 
meter, bei dem Versuch nach Abb. 6 nur mit dem 
optischen Pyrometer.

Schmiedefeuer. Bei Temperaturen iiber 1200 0 ist 
nun auch dem geiibtesten Harter eine einigermaBen 

genaue Temperaturschatzung nicht mehr moglich; 
daher ist man zur Erzielung gleichmaBiger Leistung 
unbedingt auf Temperaturmessung angewiesen.

Bedenkt man, welcli groBe Rolle Schnellstahl in 
den Werkstatten spielt, und daB z. B. die Stucklóhne 
der Dreher auf eine bestimmte Durchschnittsleistung 
eingestellt sind, so wird man ermessen, welche Wich- 
tigkeit einer guten Hartung zukommt, denn der 
Stiicklohn wird sich nach der Durchschnittsleistung' 
des Messers richten. Ist die Hartung nun schlecht,

I
j
' I
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Tvie in solchen mit niedrigem Wolframgehalt. Abb. 8 

und 9 (siehe Tafel 13) zeigen den EinfluB der Harte­
temperatur auf diePolyederausbildungbei einem Stan 

mit 14 % W und einem solchen mit 18 % W. Das "W ort 
Polyederausbildung darf natiirlich nicht miBverstan- 

den und etwa so gedeutet werden., daB darunter auste- 

nitischer Stahl zu verstehen ist. Es bezieht sich 
dies nur auf das Gefiigeaussehen bei Aetzung mit Sal- 
petersaure, die eine gute Unterscheidung zwischen an- 
gelassenem und nicht angelassenem Stahl erlaubt.

Je hoher die Hartetemperatur ist, desto mehr 
wachsen die Kristalle, bis schlieBlich bei weiterer Er­
hóhung der Punkt erreicht wird, bei dem der eutek- 
tische Bestandteil zu schmelzen beginnt; der Stahl 

ist dann iiberhitzt.
Man kann ais giinstigste Hartung diejenige be- 

zeichnen, bei der der Stahl gerade auf Temperaturen 
unterhalb des Schmelzpunktes des Ledeburit-Eutek- 

tikums erhitzt ist. Erstrebenswert ist namlich, 
moglichst viele Karbide zu losen, was durch eine 
solche Hartung erreicht wird. (Eine vollige Losung 
der Karbide ist bei Schnellstahl natiirlich unmóglich,

A b b i l d u n g  10. S c h n e l ls t a h l ,  b e im  H a r t e n  s t a r k  i i b e r h i t z t .

weil der dem Eutektikum entsprechende Karbid- 

anteil niemals in Losung gehen kann.) Es diirfte 
sogar giinstiger sein, wenn man an den Kornrandern 
schon beginnende Neubildung des Eutektikums vor- 

findet, ais wenn der Stahl auch nur um etwa 30° 
zu niedrig erhitzt war. In Abb. 10 ist das Gefiige 
eines iiberhitzten Schnellstahles dargestellt. Die Kar­

bide sind bereits zum gróBten Teile in ein neues 
Eutektikum zusammengeflossen. Der Stahl hat 

nahezu das Gefiige des GuBzustandes angenommen 

und ist spróde und iiberhitzt.

Der Schmelzpunkt des Ledeburits, nach dem 
sich die giinstigste Hartetemperatur richtet, liegt in 
Abhangigkeit von der Zusammensetzung zwischen 

etwa 1270 und 1320 °. Stahl mit etwa 14 % W hat 
diesen Punkt bei 1270 bis 1290°, solche mit iiber 
18 % W bei etwa 1300 °. Kobaltzusatz erhoht die 
giinstigste Hartetemperatur auf etwa 1320 °. Ob das 

Kobalt den Schmelzpunkt an sich erhoht oder ob 
sein EinfluB nur auf eine Yerringerung der Diffusion 

zuriickzufiihren ist, bleibe dahingestellt.
Wichtig ist es auch, den EinfluB der Zeit zu be- 

achten. Abb. 11 stellt die Gefiigeausbildung eines 

bei 12500 geharteten Schnellstahles dar, der vor dem 
Abschrecken verschieden lange Zeit auf Temperatur

gehalten wurde. Mit zunehmender Erhitzungszeit 
ist ein Wachsen der Polyeder zu bemerken. Der 
10 min auf Temperatur gehaltene Stahl zeigt schon 
deutlicli Polyeder, die gute Leistung erwarten lassen. 
Man konnte also annehmen, daB bei dieser Harte­

temperatur, die nach obigem betrachtlich unterhalb 
der giinstigsten liegt, der Stahl auch auf das beste 
ausgenutzt werden kann. wenn man ihn langere Zeit 
auf ° Temperatur halt. Es wurden dadurch ebenso 
viele Karbide in Losung gehen wie bei Hartung in 
hóherer Temperatur und kurzer Erwarmungsdauer. 
Man konnte dies Verfahren auch anwenden, wenn 
dem nicht entgegenstiinde, daB der Stahl bei diesen 

Temperaturen zu rasch zundert und entkohlt. Anders 
liegt es bei einer Hartetemperatur in der Nahe des 
Schmelzpunktes des Eutektikums. Abb. 12 zeigt 
das Gefiige eines bei 1320 0 geharteten Stahles, dem 
ais beste Hartetemperatur 13000 zukommt. Sofortige 
Abschreckung nach Erreichung der Temperatur hat 

nicht geschadet, dagegen war bei 5 min Erwarmungs­
dauer das Eutektikum b?reits vollig neugebildetund 
der Stahl iiberhitzt. Man ersiehthieraus, daB es in der 
Nahe des Ledeburit-Schmelzpunktes sehr gefahrlich 

ist, den Stahl langere Zeit auf Temperatur zu halten.
Es empfiehlt sich daher, den Stahl bei der angegebenen 
besten Hartetemperatur (Ledeburit-Schmelzpunkt) 

etwa 1 bis 3 min auf Temperatur zu belassen. Die 
genaue Zeitdauer wird sich nach dem Ofen und der 

Erwarmungsart richten.
Zu bemerken ist noch, daB bei gewóhnlicher 

Hartung natiirlich nur dann richtige Ergebnisse er- 
zielt werden, wenn man nicht zu viel wegschleift, 
weil infolge der kurzeń Erwarmungsdauer der weiter 

von der Schneide abliegende Werkstoff nicht Zeit 
hatte, auf so hohe Temperatur zu kommen und dann 
die arbeitende Schneide tatsachlich bei niedrigerer 
Temperatur abgeschreckt wurde, ais man gemessen 
hatte. In der Praxis hat man die Erfalirung gemacht, 
daB der Stahl bis zur beginnenden Blasenbildung an 
der auBersten Kante erhitzt werden soli. Diese 
Blasenbildung deutet auf einsetzende Neubildung des 
Eutektikums. Die teilweise geschmolzene Rand- 

schicht darf natiirlich nicht starker sein ais die durch 
Schleifen zu entfernende Schiclit. Man hat auf 
diese Weise die richtige Temperatur ohne genaue 

Kenntnis der Ursache getroffen.

Beziiglich der Frage, ob Hartung im Gas- 
muffelofen, im Schmiedefeuer oder im Salzbade vor- 

zuziehen ist, kann allgemein gesagt werden, daB 
die Temperaturmessung am leichtesten im Salzbad 

erfolgt, dann kommt in dieser Hinsicht der Gas- 
muffelofen und dann das Schmiedefeuer. Bei sorg- 
samer Behandlung wird es aber bei allen Harte- 
yerfaliren móglich sein, die giinstigsten Bedin- 
gungen einzuhalten. Die Frage ist nur, ob das Salz­

bad nicht in den meisten Fallen zu teuer wird.

Naclidem nunmehr die Frage des Einflusses der 

Hartetemperatur geklart erschien, wurde bei allen 

folgenden Versuchen, die sich auf Anlassen, Festig- 
keitseigenschaften des Werkstuckes und Schnitt- 
geschwindigkeit beziehen, immer die giinstigste 

Hartetemperatur gewahlt.
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Anlassen des Schnellstahles.

Der EinfiuB des Anlassens auf das Gefiige 
geht dahin, daB der durch die hohe Hartung ge- 

bildete Austenitanteil in Martensit uber°*efiihrt 
wird. Das Gefiige eines derartig angelassenen 
Stahles ist in Abb. 13 zu sehen. Durch diese 

Gefugeanderungen tritt, wie zu erwarten, eine 

Hartesteigerung ein. Merkwiirdigerweise zeigt sich 
aber nicht nur eine Steigerung der Hartę, sondern 

auch der Zahigkeit. Ein in dieser Richtung durch- 
gefuhrter Yersuch, bei dem wir ahnlich wie bei GuB­

eisen Durchbiegung und Biegefestigkeit ais MaB- 
stab fiir die Zahigkeit annahmen, ergab bei ange- 
lassenem Stahl eine Steigerung beider Werte um etwa 

80 %. Moglicherweise ist dieser Umstand auf eine 

Entfernung der Hartespannungen zuriickzufiihren. 
Der die Schneide zerstorende AnlaBvorgang durch 
die Reibung beim Drehen ist natiirlich teilweise 
yorweggenommen. Wie wir spater sehen werden,
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Abbildung 14. Schnittdauer und Schnittgeschwindig­
keit Werk I I I .

hat dies aber keinen ungiinstigen EinfiuB. Wie ist 
nun diese Aenderung der Eigenschaften des ange- 
lassenen Stahles praktisch zu verwerten? Hohage6) 

iiat zwischen hartem und weichem Werkstoff unter- 
schieden und gesagt, daB bei weichen Werkstiicken 

der Drehstahl hauptsachlich durch die Erwar- 
mung zerstórt wird, wahrend bei harten Werk- 

stiicken mehr die mechanische’ Abnutzung in den 
Yordergrund tritt.

Folgende Ueberlegungen rechtfertigen vielleicht 
diesen Standpunkt: Vergleichen wir die Schnitt- 
bedingungen an einem Werkstiick von etwa 40 
lvg/mm2 mit einem anderen mit etwa 90 kg/mm2 

festigkeit, so wird beispielsweise bei einer fiir die 
Praxig iiblichen Drehdauer von 1 st bei gleichem 

Spanąuerschnitt die Schnittgeschwindigkeit bei dem 
weichen Werkstoff 50 m und bei dem harten Werk­

stoff 10 m betragen. Man kann annehmen, daB bei 

em weichen Werkstoff infolge der viel groBeren 

eschwindigkeit mehr Reibungswarme entstehen 
wird ais im zweiten Falle. In unserer Gemeinschafts- 

ar eit durchgefiihrte Yersuche bestatigten zweifels-

*) St. u. E, 45 (1925) S. 1126/30.

frei eine erhebliche Yerbesserung der Leistung durch 
Anlassen bei 580 °, wenn harter Werkstoff geschnitten 
wird. Aber auch bei der Zerspanung weichen Werk- 

stoffes ist iiberwiegend eine Verbesserung durch An­
lassen aufgetreten. Es ware sonach wohl richtig, 
daB bei Bearbeitung harten Werkstoffes die mecha­

nische Hartę bei Raumtemperatur wichtiger ist ais bei 

Bearbeitung von weichem Werkstoff. Es scheintaber 
auch bei letzterem die Zunahme der Hartę verbessernd 
zu wirken, ohne daB das Vorwegnehmen des AnlaB- 
vorganges geschadet hatte. Eine genaue Erklarung 
dieser Frage wird aber erst gebracht werden konnen, 
wenn wir wissen, weicher Anteil an der Schneid- 
zerstórung auf die rein mechanische Abnutzung und 
weicher Anteil auf die Vernichtung der Martensit- 

harte durch die Reibungswarme zuriickzufiihren ist 
und wie sich dies bei verschieden harten Werkstoffen 
andert. Ein Anlassen auf tiefere Temperaturen ubt 
einen nachteiligen EinfiuB aus. So ergaben einige 
Versuche in Uebereinstimmung mit Abb. 1, wo durch 
Anlassen auf 400 0 ein Harteabfall zu verzeichnen 
war, daB durch Anlassen auf diese Temperatur die 
Leistung verschlechtert wird. Es ist bei der Frage 
des Anlassens aber zu betonen, daB es gewisse Vor-
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Abbildung 15. Abhangigkeit der Schnittdauer von 

der Schnittgeschwindigkeit nach Schallbroch.

sichtsmaBregeln erfordert, bei dereń Unterlassung es 
besser ist, den Stahl nicht anzulassen. So ist selbst- 

verstandlich irgendwelches Anlassen auf Farbę oder 

nach Gluhtemperatur zu vermeiden, sondern das 
Anlassen hat entweder im Salz- oder Bleibade zu er- 

folgen, und die Temperaturmessung muB auf das 

genaueste vorgenommen werden. Schon geringes 
Ueberschreiten wird den Stahl erweichen, dagegen 
wird Unterschreiten uberhaupt keine Wirkung haben 

oder sogar, wie die AnlaBversuche bei 400° andeuteten, 
eine Verschlechterung hervorrufen.

Selbstverstandlich ist ein Anlassen niedrig ge- 
harteter Stahle zu vermeiden, denn es ergibt sich 

ohne weiteres aus Abb. 1, daB solche Stahle bei 

dieser AnlaBtemperatur ihre Hartę yerlieren. Er­

wahnt sei noch besonders, daB die Versuchsreihen 
iiber den EinfiuB der Hartetemperatur mit nicht 
angelassenen Stahlen vorgenommen wurden. Es 

wird dies aber an der Tatsache des groBen Einflusses 

der Hartetemperatur nichts andern, es ist im Gegen- 
teil anzunehmen, daB bei angelassenen Stahlen der 

EinfiuB der Hartetemperatur noch starker zum 
Ausdruck kommt.
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EinfluB der Schnittgeschwindigkeit.

Bei den Drehzeitversuchen schwankt bei gleich- 
bleibenden Spanąuerschnitten und Werkstiicken die 

Drelidauer sehr mit der Geschwindigkeit, wie Abb. 
14, 15 und 16 beweisen. Dabei stellt Abb. 14 einen 
Versuch der Gemeinschaftsarbeit dar, Abb. 15 Ver- 
suche von Schallbroch7) und Abb. 16 Angaben 
der Amerikaner French, Strauss und Digges8). 
Der EinfluB der Schnittgeschwindigkeit ist hiernach 

ein recht bedeutender; so falit bei einer Steigerung 
der Schnittgeschwindigkeit um 2 bis 3 m die Dreh- 
dauer unter sonst gleichen Bedingungen auf den 
halben Wert. Bemerkenswert ist auch das plotzliche 
Umbiegen der Kurve bei 20 min Drehdauer. Steigert 
man die Geschwindigkeit, so fallt die Drehdauer 
rasch ab, wahrend man beim Abfallen der Geschwin­
digkeit sehr lange Schnittzeiten erhalt. Hieraus er­
geben sich auch gewisse Hinweise fiir die giinstigste 
Geschwindigkeit, die man beim Drehversuch anwen-
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EinfluB der Festigkeit des Werkstiickes.

Taylor hat fiir verschieden feste Werkstoffe unter 

sonst gleichen Bedingungen die zulassige Schnitt­
geschwindigkeit angegeben. Berechnet man nun 
an Hand dieser Angaben die Schnittzeiten der 
Messer, wenn die Schnittgeschwindigkeit bei 
allen Stahlen dieselbe gewesen ware, unter gleich- 

zeitiger Zuhilfenahme der in den Abb. 14, 15 
und 16 gekennzeichneten Aenderung der Drehdauer 
mit der Schnittgeschwindigkeit fiir diese Annahe- 
rungsberechnung, so ergibt sich hieraus die in 

Abb. 17 dargestellte Abhangigkeit zwischen Dreh­
dauer und Festigkeit des Werkstiickes bei gleicher 
Geschwindigkeit, Spantiefe und Vorschub. Die Dreh­

dauer fallt mit Zunahme der Festigkeit auBerordent- 
lich stark ab. In ahnlicher Weise wurde vorgegangen, 
um aus den von Schwerd10) angegebenen Bezie­
hungen zwischen Schnittgeschwindigkeit und Festig­
keit einen EinfluB der Festigkeit auf die Drehdauer 

bei sonst gleichen Bedingungen durch eine 
annahernde Kurve festzulegen (Abb. 18). 
Dabei wurden die Ueberlegungen fiir zwei
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Abbildung 16. Abhangigkeit der Schnittdauer von der Schnitt­
geschwindigkeit nach French, Strauss und Digges.
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Zuę/fesfî A eit in  Ag/m m*

Abbildung 17. Drehdauer und Festigkeit 
ausgewertet nach Taylor.

den soli. Aus diesem Grunde ist yielleicht auch fiir 
Taylor9) die Drehdauer von 20 min maBgebend ge­
wesen, weil man daraus die Dauerarbeitsbedingungen 

leicht ableiten kann, ohne daB die Versuche zu lange 
dauern. Kiirzere Zeiten fiir den Drehversuch anzu- 

wenden ist auch nicht zulassig, weil sich dann die 
Bedingungen zu sehr von den praktischen Yerhalt- 
nissen entfernen. Es wird infolge der groBeren Ge­
schwindigkeit ein ganz anderes Verhaltnis in bezug 
auf die oben erwahnten Anspriiche an die mecha­
nische Abnutzungswiderstandsfahigkeit und AnlaB- 
bestandigkeit gestellt ais im praktischen Betriebe. 
Hinzu kommt noch, daB bei so kurzeń Drehzeiten 
zufallige Verletzungen der Schneide, die an sich 
fiir den Wert des Stahles nichts besagen, eine zu 
groBe Rolle spielen konnen. Drehzeitversuche mit 
Schnittdauern von wenigen Minuten oder, wie 

es sogar yorkommt, von Sekunden sind daher 

unzuverlassis\

■>) Schiess-Nachr. 5 (1924/25) S. 138/141.
s) Trans. Am. Soc. SteelTreat. 4 (1923) S. 353/96; vgl. 

St. u. E .44 (1924) S. 566.
*) Taylor-W allichs: Ueber Dreharbeit und Werk- 

zeugstahle (Berlin: Julius Springer 1908) S. 220.

verschiedene Spanąuerschnitte gemacht. Auch hier 
tritt wieder der starkę Abfall der Drehdauer mit 

Zunahme der Festigkeit deutlich hervor.
In unserer Gemeinschaftsarbeit wurde aber auch 

ein unmittelbarer Versuch durchgefiihrt, d. h. es 
wurden unter denselben Bedingungen — Vorschub, 
Spantiefe, Schnittgeschwindigkeit — (allerdings mit 
entsprechender Aenderung der Schneidenform) ver- 
schieden harte Werkstoffe geschnitten (Abb. 19). 
Der Kurvenverlauf ist derselbe wie bei den beiden 
friiheren Abbildungen. Es diirfte also. die Abhangig­
keit zwischen Drehdauer und Festigkeit dem Ver- 
lauf dieser Kurven entsprechen. Natiirlich will 

dieser Kurvenverlauf keine absolut genauen Zahlen 
festlegen, sondern nur ein Schema darstellen. In 
Wirklichkeit wird sich dieser Unterschied in der 

Leistung bei geringer Aenderung der Festigkeit nicht 
so scharf auBern, wie man yielleicht aus diesen 

Kurven schlieBen konnte, weil man eben bei hoherer 
Festigkeit die Schnittgeschwindigkeit verlangsamen 

wird und dann unter Beriicksichtigung der bei den 
Abb. 14,15 und 16 geschilderten Verhaltnisse (groBer

10) Z. V. d. I. 69 (1925) S. 785.
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EinfluB der Schnittgeschwindigkeit) wieder auf ge- 
wohnliche Drehzeiten kommen. Der in Abb. 17 und 19 

gezeigte EinfluB der Festigkeit darf nicht ais starre 

Regel angesehen werden. Es spielen auBer derFesti^- 

keit noch andere physikalische Eigenschaften eine 
groBe Rolle, wie Dehnung, Einschnurung, Streck- 

grenze, Kleingefuge, Kalthartbarkeit und, was nicht zu 
yergessen ist, die Reinheit des Stahles. Ais Beispiel 
dafiir, daB die oben erwahnten Kurven iiber den 
EinfluB der Festigkeit auf die Drehdauer Ausnahmen 

gestatten, sei folgender Yersuch an zwei verschiedenen 
Werkstiicken angefuhrt.

Die beiden Zerspanungsstiicke waren einmal ein 
von Einschliissen freier, sorgfaltig erschmolzener 
Chrom-Nickel-Yergiitungsstahl mit etwa 90 kg/mm2 

Streckgrenze, 100 kg/mm2 Festigkeit, 12 % Dehnung 

und 55 % Einschnurung. Das zweite Zerspanungs- 
stiick war ein von Seigerungen durchsetzter un- 
reiner Stahl mit etwa 60 kg/mm2 Streckgrenze 
90 kg/mm2 Festigkeit, 8 % Dehnung und 30 % Ein-
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Abbildung 18. Schnittdauer 
und Festigkeit ausgewertet 

nach Schwerd.
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Abbildung 19. Drehdauer und Festigkeit 
Werk I.

schniirung. Die Schnittbedingungen, d. h. Vorschub, 

Spantiefe, Schnittgeschwindigkeit, waren in beiden 
Fallen dieselben. Der Versuch wurde an beiden 

Wellen mit demselben Drehmesser angestellt und 
fuhrte zu dem Ergebnis, daB bei dem ersteren Werk­

stuck trotz gróBerer Hartę, bei einem Durchschnitt 
aus drei Yersuchen dasselbe Messer um 30 % langer 
schnitt ais bei dem zweiten, weniger festen und we­

niger zahen Werkstuck. Die Ursache des groBeren 

VerschleiBes der Schneide beiletzterem Stahl lag wohl 
an der groBeren Menge von Seigerungen und Ein- 

schliissen. Bei Abwesenheit solcher Verumeinigungen 
ware natiirlich der hartere und zahere Stahl schwerer 
bearbeitbar gewesen.

Ein gutes Beispiel, daB die Festigkeit allein nicht 

maBgebendist,ist weiter der 12prozentige austenitische 
ilanganstahl, der bei etwa 100 kg/mm2 Festigkeit 

und normalen Schnittbedingungen uberhaupt nicht 

mehr bearbeitbar ist. Der Grund fiir diese schwere 

Bearbeitbarkeit liegt offenkundig in der hohen Deh­
nung, die etwa 30 % betragt, und vermutlich auch in 

der starkeren Kalthartbarkeit. Ebenso wird auch das 
Gefiige von groBem EinfluB sein; so werden z. B. die 

harten Karbide die Zerstórung der Schneide beschleu- 

nigen. Denken wir uns zwei Falle: einen gegluhten, 

hochgekohlten legierten Werkzeugstahl mit etwa

85 kg/mm2 Festigkeit, in dessen Grundmasse eine 
groBe Anzahl von Karbiden verteilt ist, und einen 

verguteten Baustahl mit derselben Festigkeit, in dem 
die Karbide fehlen. Der karbidreiche Stahl diirfte 
wohl trotz derselben Festigkeit die Schneide starker 

beanspruchen und demgemaB die Schnittdauer ver- 
kurzen; also nicht allein die Festigkeit, sondern auch 

die Streckgrenze und Dehnung, das Gefiige, die 
Reinheit des Stahles und die Kalthartbarkeit werden 
die Ergebnisse wesentlich beeinflussen. Man hat also 
eine ganze Reihe von Umstanden zu berucksichtigen, 

wenn man Bearbeitbarkeit und Eigenschaften des 
Werkstiickes in Zusammenhang bringen will.

Wenn wir die Ergebnisse kritisch uberblicken, so 
zeigt es sich, wie stark bestimmte Umstande das Bild 

des Drehzeitleistungsversuches beeinflussen. Sie zei- 
gen uns, wie vorsichtig man in der Beurteilung der 
einzelnen Versuche der Praxis sein muB, weil man die 

die Drehdauer beeinflussenden Umstande sehr schwer 
in der Hand hat. Es kann z. B. der Fali eintreten, daB 

einmal die Drehdauer bei einer 
Hartung aus 1300° an einem 
Werkstiick mit 80 kg/mm2 Festig­
keit 20 min betragt. Es ist durch- 
aus moglich, daB ein an sich 
gleichwertiger Stahl, bei 1280° 
gehartet, nur 15 min schneidet. 
Anderseits kann aber auch bei 

einem Zerspanungsstiick dersel­
ben Festigkeit, das aber unrein 
ist, trotz richtiger Hartetempe- 
ratur des Messers die Drehdauer 
doch nur 15 min betragen. Werden 
gar beide Umstande zusammen- 
treffen. zu niedrige Hartetempe- 
ratur und unreines Werkstiick, 

so konnte es sein, daB die Drehdauer auf 10 min 

herabfallt. In Unkenntnis dieser Einfliisse wiirde 
der voreilige Beurteiler schlieBen, daB der Stahl beim 

ersten Yersuch (13000 Hartetemperatur, reines 
Werkstuck) besser war ais beim zweiten (1280° 

Hartetemperatur, reines Werkstuck), dritten (13000 
Hartetemperatur, unreines Werkstuck) und beson­
ders beim vierten (1280 0 Hartetemperatur, unreines 
Werkstuck) Versuch. In Wirklichkeit handelt es 
sich aber nur um geringfugige, auBerst schwer be- 
einfluBbare Aenderungen der Behandlung und der 

Werkstiickeigenschaften. Der Drehstahl war in den 
verschiedenen Fallen gleich gut.

Aus dem bisher Gesagten ist deutlich hervor- 
gegangen, in welch hohem MaBe die Warmebehand­

lung des Schnellstahles, die Schnittgeschwindigkeit 
und die Eigenschaften des Werkstiickes die Ergeb­

nisse des Drehzeitversuches beeinflussen. Es ergeben 
sich daraus ohne weiteres die Schwierigkeiten, die 
sich einem Yersuch entgegenstellen mussen, von 

Schnellstahlen bestimmte zahlenmaBige Leistungen 
bei Abnahmeversuchen zu verlangen. Unter gun- 
stigsten Umstanden und bei guter Schulung des 

Harters konnte man die Schwierigkeiten, die in den 

Schwankungen der Warmebehandlung liegen, noch 

iiberwmden, wenn man mindestens eine Reihe von
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Messern erprobt. Unmoglich ist es aber, die Einheit- 
lichkeit des Werkstiickes zu gewahrleisten. Solange 
man es nicht vóllig in der Hand hat, die yergleichende 
Erprobung auf genau dieselben Werkstoff eigen­

schaften zu beziehen, ist es verfruht, zahlenmafiige 
Bedingungen fiir die Schnellstahlpriifung festzulegen. 

Es wird zu oft eine schiefe Beurteilung entstehen, 
weil selbst geringe Abweichungen gewisser Eigen­
schaften die Ergebnisse stark beeinflussen. Man 
miiBte geradezu fiir alle Priifungen ein Normalwerk- 
stiick haben, was naturlich unmoglich ist. Deshalb 
wird man nur so vorgehen konnen, daB man bei 
jedem neuen Werkstiick die unbekannten Eigen­
schaften, die den Drehversuch beeinflussen, dadurch 
beriicksichtigt, daB man zunachst einen Drehversuch 
mit einem Normalmesser ausfiihrt, dessen Giite be­

kannt ist, und nun bei den weiteren Erprobungen der 
zu priifenden Stahle die Ergebnisse des Normal- 
stahles ais YergleichsmaBstab zugrunde legt. Nur so 
wird man in der Lage sein, sich jederzeit ein richtiges 
Bild iiber die Leistungsfahigkeit der Stahle zu machen 
und die Schwierigkeiten, die sich ihrer richtigen Be­
urteilung entgegenstellen, zu iiberwinden. Denn es 
muB gesagt werden, daB Beurteilungen der Stahle 
nur auf Grund ihrer Leistungsfahigkeit von Wert 

sind, nicht aber auf Grund ihrer chemischen Zusammen- 
setzung. Schematische Vorschriften in dieser Hin- 

sicht, die bestimmte Legierungsgehalte verlangen, und 
sogar den verhaltnismaBigen Wert der einzelnen Legie- 

rungsmetalle zueinander in ein Verhaltnis setzen 
wollen, etwa so, daB man sagt, 1 Teil Wolfram ent- 
spricht soundso vielen Teilen Molybdan, oder Kobalt, 

oder Vanadin, sind vollig unzweckmaBig und hemmen 
den Fortschritt. Solche Angaben beruhen auf ganz 
ungefahrenAnnahmen, die sichwederwissenschaftlich 

noch durch praktische Erfahrung begriinden lassen. 
Bei Geltung solcher starren Vorschriften wiirden 
Stahle ais die besten gelten konnen, die in Wirklich-

*

Erórterung.

Geheimrat Professor A. W allichs, Aachen: W ir 
sind in der auBerordentlich schwierigen Frage der Beur­
teilung yon Sehnelldrehstahlen durch die neuen Forschun- 

gen dieses Ausschusses ein ganz gewałtiges Stuck yorwSrts- 
gekommen. Es ist dem AusschuB zu danken, daB nunmehr 
der Anfang zu einer richtigen und brauchbaren Beur­
teilung von Schnellstahl gemacht worden ist.

Ich bin durchaus m it dem Yortragenden einer Meinung, 
wenn er ausfuhrt, daB wir zur Priifung und Wertmessung 
des Schnelldrehstahles nicht das Taylorsche Verfahren 
anwenden sollen, das ja darauf hinausgeht, durch lange 
Vorversuche zu ermitteln, bei -welcher Schnittgeschwin- 
digkeit ein Stahl 20 min halt. Das erfordert viel zu 
groBe Kosten. Man kann sehr wohl, wie es die Yersuche 
gezeigt haben, die D rehze it ais Wertmesser annehmen. 
Sind wir aber nun soweit,' fur die Giite eines Schnell­
drehstahles einen Wertmesser nach a llen  Richtungen zu 
haben? Das muB yerneint werden; denn wir haben ge­
sehen, daB die Stahle bei im ubrigen yollkommen gleich 
gehaltenen Bedingungen, bei verschiedenen Schnitt- 
geschwindigkeiten und auch verschiedenen Werkstucken 
ganz yerschiedene Ergebnisse zeitigen. Es muB yersueht 
werden, den VergleichsmaBstab fur Schnellstahle in der 
m ittle ren  Dauer einer Reihe yon Zeitwerten zu finden, 
welche bei yerschiedenen Geschwindigkeiten und beim 
Schneiden auf Werkstucken yon yerschiedener Hartę und 

Dehnung gefunden wurden.
Die Ergebnisse der Arbeiten des Ausschusses sind 

von auBerordentlichem Werte. Der Ausblick, daB nunmehr

keit kaum mittleren Rang beanspruchen diirfen. 
Zudem weiB heute noch niemand, welcher Stahl fur 

harte bzw. fur weiche Werkstoffe der beste ist; es ist 
noch ganz ungeklart, welcher Stahl fur Fraser oder 
Bohrer am zweckmaBigsten ist, denn das eine steht 

fest, daB nicht fiir alle Zwecke derselbe Stahl der 
beste ist. Es wurde schon oben erwahnt, daB zwei 
Umstande das Zugrundegehen der Schneide veran- 
lassen: die reine mechanische Abnutzung und die 
Vernichtung der Martensitharte durch die Reibungs- 

warme. Wiirde man genau wissen, welcher Anteil 
auf die beiden Komponenten entfallt und wie sich 
diese Anteile bei yerschiedenen Werkstoffen und 
Bearbeitungsarten, Drehen, Frasen, Bohren, andern, 
dann wiirde man einen groBen Schritt weiter sein in 
der Beurteilung des Schnellstahles, denn wir hatten 
dann von der metallurgischen Seite aus Anhalts- 
punkte, wie man vorgehen soli, um entweder die 
AnlaBbestandigkeit oder die mechanische Abnutzungs- 

widerstandsfahigkeit zu steigern.

Der UnterausschuB fiir Schneidversuche halt 
durch diesen Bericht seine Tatigkeit noch nicht fiir 
abgeschlossen, sondern. gedenkt nicht nur die Be­
urteilung der Stahle fiir Drehmesser, sondern auch 
der fiir Fraser und Bohrer in den Bereich seiner 
Untersuchungen zu ziehen. Ferner ist geplant, die, 
wie oben erwahnt, noch vielfach ungeklarten Ein- 

fliisse des Werkstiickes zu untersuchen.

Zusammenfassung.

Die Gemeinschaftsarbeit hat den Beweis erbracht, 
wie schwierig Durchfiihrung und Beurteilung des 
Leistungsdrehversuches sind. Warmebehandlung, 
Schnittgeschwindigkeit und Werkstiickeigenschaften 

beeinflussen, mehr ais man in der Praxis allgemein 
beachtet, die Drehdauer beim Drehversuch. Allge­
meine Richtlinien fur das AusmaB der Beeinflussung 
durch diese Umstande ergeben sich aus dem Bericht.

*

bei guten Einrichtungen fur die Temperaturmessung bei 
der TTa.Tt.nng im  Durchschnitt viel hohere Leistungen 
erreicht werden, berechtigt uns zu den schonsten Hoffnun- 
gen. Man hat das Harten der Stahle ziemlich allgemein 
den Praktikern uberlassen, die dann nach ihrer Erfahrung 
die Hartung yornahmen. Die Kurven, die uns Herr 
Rapatz gezeigt hat, haben m it geradezu erstaunlicher 
Deutlichkeit dargetan, welch aussehlaggebende Rolle fur 
die Leistung der Stahle die Hartetemperaturen spieleu, 
welche groBen Unterschiede sich ergeben, ob auf 1250, 1300 
oder 1350 0 erh tzt wird. Man kann, ohne zu iibertreiben, 
behaupten, daB in den allermeisten Werkstatten die Er- 
hitzung vor dem Abschreeken auf zu geringe Tempe­
raturen erfolgt. Der EinfluB der Temperatur an der 
Schneide auf das Ausgeben des Stahles muB Gegenstand 

weiterer eingehender Yersuche bleiben.

Professor F. Schwerd, Hannover: Bereits bei
meinem Leipziger Vortrag „Grundlagen des Werkzeug- 
maschinenbaues im Hinblick auf neuzeitliche Fertigung"11) 
habe ich ein Programm fur neue Schneidversuche auf- 
gestellt. Auf diesen Versuchen soli sich eine neue Schmtt- 
theorie m it wissenschaftlicher und experimenteller Grund- 
lage aufbauen. Diese Ausfiihrungen sind in ihrer Tragweite 
nicht allerorts durchschaut worden, und es erscheint mir 
daher erforderlich, das Grundsatzliche hier nochmals fest­

zulegen.

11) Gehalten auf der Tagung der Arbeitsgemeinschaft 

deutscher Betriebsingenieure in  Leipzig am 6. Marz 1925, 

yeroffentlicht in Masch.-B. 4 (1925) S. 785.



x 
500

 
X 

5
0

0

„o i- f in u  ui\u JMk5-Łiv I9z6. N". 33. Tafel 13

£)r.=3ng- F. Rapa t z :  Die Leistung von Schnellstahlmessern

und ihre Priifung.

A
b
b
il
d
u
n
g
 

9.
 

H
a
rt

e
te

m
p
e
ra

tu
r 

un
d 

G
e
fi
ig

e
. 

1
8
p
ro

ze
n
ti
g
e
 

W
o
lf

ra
m

s
ta

h
le

. 
(A

e
tz

u
n
g
: 

S
a
lp

e
te

rs
a
u
re

.)



0
0
6



19. August 1926. D ie  Leistung von Schnellstahlmessern und  ihre P ru fung . Stahl und Eisen. 1117

Fast alle Forscher auf diesem Gebiet haben, ausgehend 
von einer bestimmten Stahlform, einer bestimmten 
Krummung der Schneide wenigstens an der Spitze, Dia- 

gramme bzw. Formeln iiber Schnittgeschwindigkeit und 
Schnittdruck aufgestellt, welche untereinander nicht 
yergleichbar sind, gerade weil die Form des Schneidwerk- 
zeuges eine Rolle dabei spielt, ferner weil der Werkstoff 
nicht geniigend genau in seinen Eigenschaften bestimmt ist.

Professor F r ied rich  in Chemnitz hat yersucht, auf 
Grund von Vorstellungen iiber den Vorgang beim Schneiden 
und durch Trennung desselben in zwei Arbeitsleistungen 
Formeln aufzustellen, die aber die Frage keineswegs er- 
schópfen und zudem nur fiir ahnliche Spanquerschnitte 
aufgestellt sind. H ipp le r  hat diese Formeln naherungs- 
weisein Exponentialfunktionen umgestaltet, wodurch sie 
sich von der Wirklichkeit noch weiter entfernten.

Demgegeniil er bin ich der Ansicht, daB man bei 
Schneidyersuchen iiberhaupt nicht in erster Linie das 
Schneidwerkzeug untersuchen soli. Man soli vielmehr 
zunachst den zu schneidenden Werkstoff nach der Art, 
wie er das Werkzeug angreift, gruppieren. Es liegt auf der 
Hand, daB dieser Angriff auf das Werkzeug bei spródem 

und bei zahem Materiał ganz yerschieden sein wird, und daB 
demnach auch die Formeln fiir Schnittgeschwindigkeiten 
und Schnittdruck einen yerschiedenen Charakter°haben 
werden. Mit anderen Worten: die Auf tragung der Formeln 
im logarithmischen Diagramm wird Kurvenziige ergeben, 
die fiir den Fali eines konstanten Exponenten yerschiedene 
Hóhenlage und yerschiedene Neigung besitzen, im 
allgemeinen aber von dem konstanten Exponenten mehr 
oder weniger abweichen, d. h. gekriimmte Kuryen ergeben.

Um nun in diese Gesetze des Materialangriffs auf die 
Schneide in einfachster Weise einzudringen, schlug ich 
bereits in Leipzig vor, Versuche m it Spanen zu machen, 
die iiberall die gleiche Starkę haben, also Werkzeuge mit 
geradliniger Schneide zu yerwenden. Dies hat den Vorzug, 
daB die Brelte des Spanes in den Gesetzen herausfallt und 
Schnittdruck und Schnittiefe nur noch Funktion der Span- 
starke, also einer Variablen, sind unter der Yoraussetzung, 
daB man eine Spanbreite yon 1 mm zugrunde legt.

Weitere Yoraussetzung ist dabei allerdings, daB auch 
das Werkzeug genau die gleiche Breite hat wie der Span, 
damit sich auch die Warmestauung iiber die Spanbreite 
gleichmaBig yerteilt und ein seitlicher WarmeabfluB am 
Werkzeug yermieden wird.

Fiihrt man die auf diese Weise gekennzeichneten yer­
suche mit Werkstucken yon yerschiedenen Eigenschaften 
(harte, zahe, sprode usw.) durch, so wird man im  logarith- 
mischen Diagramm aufgetragene Kuryen von yerschie­
denem Charakter erhalten. Kuryen yon ahnlichen Werk- 
stiicken wird man zu Kurvengruppen zusammenfassen 
konnen und auf diese Weise zur Gruppierung der Werk­
stoffe gelangen hinsichtJich des Angriffs auf die Schneide. 
Sobald diese Gruppierung des Werkstoffs durchgefiihrt ist, 
wird man dazu iibergehen, die Beanspruchung der Stahl- 
schneide durch die yerschiedenen Werkstoffe m it wachsen- 
der Schnittgeschwindigkeit festzulegen, m it anderen 
Worten, man wird móglichst hochwertige Schneidwerk- 
zeuge wahlen und die Zunahme der Warmestauung, die 
Zunahme der Reibung mit wachsender Schnittgeschwindig­
keit fiir die yerschiedenen Spanstarken feststellen.

Der Zusammenbruch der Schneide ist von unter- 
geordneter Bedeutung, denn von dieser Grenze muB sich 
die Praxis um einen gewissen, festzulegenden Betrag fern- 
halten. Sache des Śtahlwerks wird sodann sein, Stahle 
herzustellen, die gerade der betreffenden Warmestauung 

in Verbindung m it der zugehórigen ReibungsaŁeit am 
besten gewachsen sind.

Diese Art der Versuchsfiihrung wird noch erleichtert, 
wenn die Messungen yereinfacht werden, d. h. der Schnitt- 

uck unmittelbar am Werkstiick gemessen wird, und 
zwar sowohl auf der Werkzeugseite ais auch auf der 

erkstiickseite, und wenn es anderseits durch geeignete 
optische Apparate ermóglicht wird, die Yorgange bei der 
panbildung in 50facher Vergróflerung genau zu studieren.

i an wird damit ohne weiteres durch Yeranderung der 

age des Werkzeugs zum Werkstiick wahrend der Schnitt- 
arbeit den EinfluB der sich hieraus ergebenden Winkel- 
anderung yor Augen haben. Damit hat man ein Hilfs-

mittel, von yornherein den richtigen Winkel, insbesondere 
den richtigen Anstellwinkel zu wahlen. Hierdurch wird 
man in die Lage yersetzt, die sonst nur aus den Auf- 
zeichnungen abgeleiteten Gesetze zu yerstehen und 
nach den maBgebenden Umstanden zu unterteilen. 
Insbesondere wird man erkennen konnen, warum bei 
gewissen Werkstucken und gewissen Umfangsgeschwin- 
digkeiten die Trennflache i auh, und wann sie glatt ausfallt. 
SchlieBlich wird man auf diese Weise auch den Begriff der 
Bearbeitbarkeit genauer fassen konnen und unterteilen 
in eine Bearbeitbarkeit im Sinne leichter Zerspanung 
und im Sinne der Erzielung glatter Trennflachen.

Wenn auch die Schwierigkeiten, wie Herr Wallichs 
ganz richtig bemerkte, nicht gering sein werden, so wird 
doch dieser Vorschlag gerade um seiner Einfachheit willen 
schneller zu einem endgiiltigen Ergebnis fuhren ais die 
bislang beschrittenen Wege.

Reichsbahnrat Dr. R . K iihnel, Berlin: Ich móchte 
den Vortragenden bitten, mir mitzuteilen, wie die Tempe- 
raturmessungen durchgefiihrt sind. Thermoelemente haben 
sich bisher bei den hohen Temperaturen meines Wissens 
im Betriebe nicht bewahrt. Bei optischen Messungen 
stert die Dampfentwicklung des Bades. Die heutigen 
Ausfiihrungen werden auch im  Kreise der Verbraucher 
groBe Anerkennung finden. Es sind eine Reihe yon Ge- 

sichtspunkten wohl einwandfrei klargestellt worden, iiber 
die noch Meinungsyerschiedenheiten herrschten. Vor- 
nehmlich war auch die Tatsache, daB durch móglichst 
hohe Hartetemperatur die beste Hartung erzielt werden 
kann, noch nicht allenthalben bekannt, und selbst Ver- 
treter von Stahlfirmen haben hier mitunter erheblich zu 
niedrige Angaben gemacht.

F. R apa tz , Diisseldorf: Herrn Kuhnel
móchte ich auf seine Frage beziiglich der Hartung im 
Salzbade antworten, daB man die Temperatur am besten 

m it dem Platin-Platinrhodium-Thermoelement miBt, weil 
selbstyerstandlich die Rauchentwicklung die Messung mit 
dem optischen Pyrometer zu sehr erschwert und zu falschen 
Ergebnissen fiihren kann. Weiter sehe ich mich veran- 
laBt, dayor zu warnen, nun nicht etwa zu hoch zu harten. 
Auch Schnellstahl kann, wie wir gesehen haben, durch 
Ueberhitzung yerdorben werden. Man macht oft die 
Beobachtung, daB man nach Entdeckung eines Fehlers 
in den entgegengesetzten yerfallt.

Wir haben uns m it der Frage, die Herr Wallichs im 
Zusammenhang m it der Temperaturmessung angeschnitten 
hat, ausfiihrlich beschaftigt. W ir haben auch u. a. yer­
sucht, die Temperatur an der Schneide m it einem Platin- 

Platinrhodium-Thermoelement zu messen. Das ging aber 
nicht, weil man m it dem Thermoelement nicht nahe genug 
an die Schneide herankommen kann. Ferner wurde in 
unserem AusschuB yor einem halben Jahre von ®r.«^ng. 
W. S chne ide r  angeregt, die Temperatur in der Weise zu 
messen, daB man den Schnelldrehstahl und das Werk- 
stiick ais ein Thermoelement betrachtet. Dann ware die 
Beruhrungsstelle des Schnelldrehstahles m it dem Werk- 
stiick ais „Lótstelle" zu betrachten. Proportional der 
Temperatur dieser ,,Lotstelle“ wiirde ein Thermostrom 
durch das System flieBen. Es ware dann nur notwendig, 

yor der Messung den Thermostrom dieses Elementes in  
Abhangigkeit von der Temperatur zu bestimmen, so daB 
man dann bei dem Versueh riickwarts aus der GroBe des 
Thermostromes die Temperatur der „Lotstelle“, also der 
Schneide, messen konnte. Leider sind unsere Versuche 
deshalb nicht zur Ausfuhrung gekommen, weil kurze Zeit 
danach Professor Gottwein in Breslau Versuchsergebnisse 
nach derselben Richtung hin yeróffentlicht hat.

Das, was Herr Schwerd gesagt hat, steht in engem Zu­
sammenhang m it dem, was ich andeutete, daB wir namlich 
wissen miissen, welcher Anteil bei der Zerspanung auf die 

rein mechanische Abnutzung und welcher Anteil auf die Zer- 
storung des Martensits durch Reibungswarme entfallt. Ich 
glaube, daB uns der Weg, wie ihn Herr Schwerd yorschlagt, 

dazu fiihren wird, zu erkennen, wie groB die eine und die

andere Komponente bei yerschiedenen Werkstoffen ist.
Wiederholen móchte ich nur noch, daB unsere yer­

suche zunachst nur das Ziel hatten, ein einigermaBen zu- 

yerlassiges Yerfahren fiir die Priifung von Schnellstahlen 
auf ihre Leistungsfahigkeit auszuarbeiten.
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Untersuchungen iiber die Entschwefelung des Spateisensteins beim Rósten.

Yon $t.=3ng. J. Ruhrmann in Berg.-Gladbach.

( Verlauf der Entschwefelung beim Rósten. Versuche, die Entschwefelung im Róstofen zu erhóhen. Ent­
schwefelung durch nachtragliches Laugen mit Wasser.)

I n einer Abhandlung von A. Weyel1) wurde iiber 
Kleinversuche zur Entschwefelung des Spateisen­

steins beim Rósten berichtet. Ais Erganzung zu 
jenen Ausfiihrungen sollen im folgenden die Ergeb­
nisse einiger GroBversuche wiedergegeben werden.

Ein Siegerlander Róstofen mit zylindrischem 

Profil mit 4,3 m innerem Durchmesser und 6,1 m 
Hohe wurde mit besonders schwefelhaltigem Spat- 
eisenstein beschickt. Sowohl vom Roh- und Rostspat 

ais auch in yerschiedenen Ofenh5hen wurden durch 
eigens angebrachte Oeffnungen Erzproben ent- 
nommen und auf ihren Gehalt an Schwefel unter- 
sucht. Die Probenahme geschah regelmaBig taglich 
im letzten Drittel des Beschickungs- und Zieh-

steigt der (S02 + S0 3)-Gehalt naturgemaB am 

starksten.
Es ergibt sich, daB die Entschwefelung, wie zu 

erwarten, mehr iiber die Gesamtofenhohe verteilt ist 

ais die Dissoziation der Karbonate, die fast aus- 
schlieBlich in der oberen Halfte des Róstofens vor 
sich geht. Je langer das schwefelhaltige Rostgut 
hohen Temperaturen ausgesetzt ist, desto mehr Sul- 
fide und Sulfate werden zersetzt, wobei sich jedoch 
mit abnehmendem Scliwefelgehalt die Entschwefelung 

verringert.
Das hohere oder geringere MaB der Entschwefe­

lung ist sehr von der StiickgróBe des Erzes abhangig. 
Wahrend langerer Zeit wurde ein Ofen mit Erz iiber

Abbildung 1.

<?0 JO ' W  S ff 
— °/o S-ffbna/7me
Schwefelgehalt in Abhangigkeit 

Fon der Ofenhohe.

abschnitts derart, daB mit der Entnahme im MaB- 
stab des Weiterriickens der Beschickung im Ofen 
von oben nach unten fortgeschritten wurde, so daB 
alle Proben ein und derselben Beschickung jedoch 
aus yerschiedenen Stufen des Róstvorganges ent- 
stammten. Die Schwefelgehalte der Erzproben sind 

in Abb. 1 in Abhangigkeit von der Ofenhohe dar- 

gestellt.
Gleichzeitig wurden Gasanalysen an der Gicht 

und aus den yerschiedenen MeBstellen entnommen 

und auf ihren Gehalt an (S02 + S03) und Kohlen­
saure untersucht. Die Entnahme wurde regelmaBig 
kurz nach dem Beschicken yorgenommen. Die aus 
yerschiedenen Analysen gewonnenen Mittelwerte sind 

in Abb. 2 zusammengestellt.
Aus Abb. 1 ergibt sich, daB die Entschwefelung 

in den oberen drei Fiinfteln des Ofens bereits 31 % 
betragt, wahrend sie in den unteren zwei Fiinfteln 
noch 52 — 31 =  21 % betragt. Entsprechend nimmt 

der (S02 + S03)-Gehalt der Ofengase im oberen Teil 

des Ofens mehr zu ais im unteren Teil (Abb. 2). In 
der Mitte des Ofens, der Stelle hochster Temperatur,

1) Vel. st. u. E. 45 (1925) S. 1273/4.

Abbildung 2. Gehalt der Ofengase an (S02 + S03) und 
C 02 in Abhangigkeit von der Ofenhohe.

70 mm StiickgróBe und ein anderer Ofen von den- 
selben Abmessungen mit kleinstiickigem Spateisen- 

stein beschickt. Vom Roh- und Rostspat wurden 
acht Tage hindurch taglich Proben entnommen, die 
zu je einer Durchschnittsprobe gemischt der Unter- 
suchung auf den Schwefelgehalt unterworfen wurden. 

Es ergaben sich folgende Werte:

Roli- Rost­ Schwefel-

spat spat abnahtne

%  S %  s %
103,01 2,77

2,46 1,31 47
StiickgróBe iiber 70 mm 

„ unter 70 mm

Der EinfiuB der StiickgróBe tritt deutlich hervor. 

Der Ofengang wurde durch die Aufgabe von fein- 
stuckigem Erz nicht ungiinstig beeinfluBt, die Ofen- 

leistung nicht verringert.
Durch Versuche von Weyel war festgestellt wor­

den, daB durch Behandeln von gluhendem Rostspat 
mit Wasser eine Entschwefelung herbeigefiihrt werden 

kann, und daB diese Tatsache einerseits auf die Bil­
dung von Schwefelwasserstoff, anderseits auf die An- 
wesenheit von wasserlóslichen Sulfaten zuriickzufiih- 

ren ist. Ein Versuch, durch Einleiten yon Wasser- 

dampf in den Ofen kurz Uber dem unteren Rand die
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Bildung von Schwefelwasserstoff, der naturgemaB 
in der im Ofen vorhandenen oxydierenden Atmosphare 
unmittelbar wieder zu S02+ H 20 verbrennt zu 
fordern, und dadurch eine bessere Entschwefelung 

herbeizufiihren, hatte keinen nennenswerten Erfolg.
Dagegen wurde durch Behandeln von Rostspat 

sowohl im heiBen ais auch im kalten Zustande mit 
Wasser eine Entschwefelung erreicht. Um die Bil­

dung von Schwefelwasserstoff beim Abschrecken von 
gluhendem Rostspat mit kaltem Wasser nachzuwei- 
sen, wurde einem Ofen gluhendes Materiał entnommen 
und hiervon eine um die andere Schaufel abgeschreckt. 
Die nicht abgeschreckte Halfte der Rostprobe (etwa
2 t) diente unmittelbar zur Herstellung einer Durch- 
schnittsprobe, das Abschrecken der anderen Halfte, 

der spater ebenfalls eine Durchschnittsprobe ent­
nommen wurde, geschah in dem MaBe, daB das auf- 
gespritzte Wasser restlos verdampfen, ein Auslaugen 
von Sulfaten also in gróBerem MaBe nicht stattfinden 
konnte. Mehrere in dieser Weise behandelte Proben 
zeigten folgende Schwefelgehalte:

Probe 1 Probe 2 Probe 3

T v , .-ii, % S' % s % S
Langsam abgekuhlt . . . 2,35 1,63 3,96
HeiB abgeschreckt . . . .  1,78 0,96 2 90

Probe 1 zeigt eine Schwefelabnahme von rd. 
24%, Probe 2 von rd. 34% und Probe 3 von rd. 

27 %. Die Hohe dieser Schwefelabnahme richtet sich 
naturgemaB nach der Temperatur des der Behand­
lung unterworfenen Rostgutes. Um nun den Beweis 
zu erbringen, daB bei dem Abschrecken des Erzes in 
der beschriebenen Weise in der Tat kein Auslaugen 

der doch leicht loslichen Mangansulfate stattgefunden 
hatte, wurde der Mangangehalt in Probe 2 und 3 vor 

und nach der Wasserbehandlung bestimmt. Es er- 
gaben sich folgende Werte:

Probe 2 Probe 3

T , , , , %  Mn %  Mn
-Langsam a b g e k u h lt ........................  8,81 8 09
HeiB abgeschreckt............................  8,83 8 06

Eine Abnahme des Mangangehaltes war also nicht 
festzustellen, die Abnahme des Schwefelgehaltes muB 
auf die Bildung von Schwefelwasserstoff zuriick- 
gefuhrt werden.

SchlieBlich wurde versucht, durch langeres Be­
handeln von kaltem Rostspat mit Wasser ein Aus­
laugen yon Sulfaten und damit eine Verminderung 

des Schwefelgehaltes zu erreichen. Etwa 2 t Rost­
spat wurden in einem eisernen GefaB je %, 2, 4, 6 

und 20 st lang mit kaltem Wasser ausgelaugt, wobei 
das Wasser alle zwei Stunden erneuert wurde. Die

Zahlentafel 1. Schw efe labnahm e in  A b h an g ig k e it 
von der A us laugeze it.

M d.

Nr.

Laugezeit 

In  Stunden

Schwefelgehalt Mangangehalt Abnabme von

ror
dem

Laugen

%

nach
dem

Laugen

%

Yor
dem

Laugen

%

nach
dem

Laugen

%

S

%

Mn

0/

1 y* 3,96 3,18 8,09 7,50 19,7 7,3
2 2 1,85 1,27 8,67 7,98 31 8,0
3 4 1,70 0,91 8,70 7,80 46 10,3
4 6 1,70 0,88 8,70 7,98 48 8,3
6 20 1,70 0,67 8,70 8,02 60 7,8

in den Proben vor und nach dem Laugen ermittelten 

Schwefel- und Mangangehalte sind in Zahlentafel 1 

zusammengestellt.

Hiernach bestatigt sich die von Weyel gemachte 
Feststellung, daB ein erheblicher Teil des Schwefels 
aus dem Rostspat durch Laugen mit Wasser entfernt 
werden kann. Jedoch sind vorstehende Ergebnisse 
nicht in Einklang zu bringen mit der Weyelschen

Abbildung 3. Schwefelabnahme in Abhangigkeit 
von der Laugezeit.

Feststellung, daB der Schwefel ausschlieBlich ais 
Manganosulfat ausgelaugt wird. Die Errechnung der 

stochiometrischen Verhaltnisse ergibt bei allen in der 
obigen Zusammenstellung angefiihrten Proben, daB 
das ausgelaugte Mangan in Form von Manga osulfat 
nicht den gesamten ausgelaugten Schwefel binden 

konnte. Es muB also noch ein anderes wasserlosliches 
Sulfat neben dem Manganosulfat im Erz vorhanden 
sein. Ais solches kommt aber in erster Linie Eisen- 
sulfat in Frage, da in den behandelten Proben 
Kupfer nur in sehr geringen Mengen (0,14%) zugegen 

war. Die restlose Aufklarung dieser Verhaltnisse 
wiirde eine dankbare Aufgabe sein.

An dieser Stelle sei Herrn Bergassessor Over, 
Neunkirchen, Bez. Arnsberg, der die Durchfiihrung 
dieser Yersuche veranlaBte; ^erbindlicher Dank aus- 
gesprochen.

Ein neuzeitlicher Kalkbrennofen.

Von Oberingenieur H.

(Beschreibung des Ofens und der Nebenanlagen.

uf den ehemaligen Reichs-Stickstoffwerken in 

 ̂Chorzow, Oberschlesien, ist Anfang dieses Jahres 
ein Kalkbrennofen in Betrieb gesetzt worden, dessen 

Ausbringen und Brennstoffverbrauch in Fachkreisen 
gewisse Beachtung finden diirfte.

Den Ofen mit seinen Nebenanlagen1) zeigt Abb. 1; 
es handelt sich um einen Schachtofen mit innerem,

Halbig in Kattowitz.

Betriebsweise, Leistung und Brennstofjaufwand.)

eingebautem Kern fiir Steinkohlen-Generatorgas- 
beheizung. Die Hohe des Ofens von Hiittensohle 
bis zur Gichtbuhne betragt rd. 25 m. Der obere

*) P er Ofen wurde auf Anregung von $ibI.»Qtiq.
i .  Z a le sk i von den Chorzower Stickstoffwerken durch 
die F iim a M a th ia s  P au lus , Kattowitz, nach Planen 
von Mathias Paulus und dem Yerfasser ausgefiihrt.
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liclite Durchmesser an der Ofengiclit betragt 3 m, 

der groBte lichte Durchmesser in der Brennzone 6 m. 
Der groBte Durchmesser des Ofenkerns miBt 4,3 m, 

so daB zwischen Ofenkern und Ofenmantel ein Durch- 
gangsraum von 0,85 m iibrig bleibt. In der Abkiihl- 
zone verkleinert sich der Kerndurchmesser auf 3,4 m; 
der freibleibende Raum zwischen Ofenmantel und 

Kern betragt infolgedessen 1,3 m. Der gesamte 
Fassungsraum des Ofens, nach Abzug des einge- 

bauten Kernes, betragt 290 m*. Der Ofen hat sechs 
Kalkabzugsóffnungen, die am Ausgang der Kiihl- 

zone gleichmafiig verteilt sind und einen Querschnitt 
von je 0,6 • 0,7 m haben. Zwischen den Kalkabzugs-
______  offnungen sind Sattel eingebaut, die nach

oben scharfkantig zulaufen und hier durch

Abbildung 1. Schacht-Kalkbrennofen m it Nebenanlagen.

Winkeleisen gegen vorzeitigen VerschleiB geschutzt 
sind. Jede der sechs Kalkabzugsóffnungen ist durch 

zweiteilige Segmentverschliisse verschlieBbar. Die 
Kalkentnalime erfolgt selbsttatig und fortlaufend. In 
dem unter den Abzugsóffnungen befindlichen Raum 
liegt ein Schmalspurbahngleis ohne Ende; auf diesem 
lauft ein elektrisch angetriebener Kalkentnahme- 
wagen, der beim Yorbeifahren an jeder einzelnen 
Kalkentnalimeóffnung diese mittels Anschlags óffnet.

Der gebrannte Kalk fallt in den Wagen, und die 
Oeffnung schlieBt sich selbsttatig. Sowohl die Oeff- 
nungsdauer ais auch die Wagengeschwindigkeitkónnen 

beliebig verandert werden, so daB bei angestrengtem 

Ofenbetrieb auch mehr gefordert werden kann.

Die Entleerung des Kalkentnahmewagens erfolgt 

ebenfalls selbsttatig durch Anschlag in eine Fórder- 
grube. Von hier entnimmt ein dauernd laufendes 
Becherwerk den gebrannten Kalk und befordert 

ihn zu den Kalkbunkern, aus denen er durch 

zwei von Hand betatigte Segmentverschlusse in 
die darunter stehenden Sonderkalkwagen gegeben 

wird. Diese Kalkentnalime- und Verladevorrich- 

tung ist bisher ohne jegliche Storung Tag und 

Nacht in Tatigkeit. Das Nachrutschen des Kalkes 

erfolgt einwandfrei.

Der Ofen wird mit Generatorgas, das aus Stein­

kohle mit 7000 kcal/kg in einem Drehrostgaserzeuger 
von 3 m innerem Schachtdurchmesser erzeugt wird, 

beheizt.
Soweit dem Verfasser bekannt ist, sind Schacht- 

ófen zum Brennen von Kalk mit Gasbeheizung fiir 

ein tagliches Ausbringen von 75 t gebrannten Kalk in 

24 st bisher noch nicht erbaut worden; infolgedessen 

muBte beim Bau des Ofens eine hinreichende Be- 
heizungsmoglichkeit vorgesehen werden. Dies ist 

dadurch erreicht worden, daB der Ofen sowohl von 

der AuBenwand ais auch vom Kern aus beheizt 
werden kann. Im Innern des Ofenmantels ist ein 
Rundkanal angeordnet, der feuerfest ausgemauert ist. 

Das Gas strómt aus dem Gaserzeuger in einen mit 
einer Zwischenwand versehenen Staubsammler und 

gelangt von hier, nach Oeffnung des Gasventils, zu 
dem im Ofenmantel liegenden Gasringkanal. Von 

dieser Leitung zweigt auBerhalb des Ofens eine zweite, 
mit einem Gasventil versehene Leitung ab, die durch 
einen der zwischen den Kalkabzugsóffnungen liegen­

den Sattel zu dem Ofenkern fiihrt. Das Gas kann 
in beiden Leitungen geregelt und abgestellt 
werden. Ofenmantel und Ofenkern besitzen 

in gleicher Ebene liegende und gleichmaBig 
auf den Umfang strahlenfórmig verteilte Gas- 

diisen, durch die das Gas sowohl aus dem Gas­
ringkanal ais auch durch eine senkrechte Lei­
tung in der Mitte des Ofenkerns, nach Zufiih- 
rung einer gewissen Menge Primarluft, die im 

Mantel bzw. Ofenkern auf rd. 100 bis 300° 
vorgewarmt ist, in den Ofen gelangt und hier 

■yerbrennt. Die Hauptluftmenge stromt, nach- 
dem sie durch die Abhitze des ausgebrannten 
Kalkes in der Abkiihlzone vorgewarmt ist und 

hier gleichzeitig zur Abkuhlung des gebrannten 
Kalkes verwendet wird, durch sechs regelbare 

Lufteintrittsoffnungen in den Ofen. Der Ofen arbeitete 
bisher mit beiden Beheizungsmóglichkeiten; es wird 

jetzt der Yersuch gemaclit, die Beheizung durch den 
Ofenkern ganzlich auszuschalten. Die durch der 

Kern zugefiihrte Gasmenge wird also nach und naci 
verringert. Nach den bisherigen Beobachtungen isl 

es nicht ausgeschlossen, daB die Beheizung von 

Mantel aus ausreicht.

Bei etwa eintretenden YerruBungen der Gas 

kanale konnen diese leicht und gefalirlos ausgebrann 

werden. Die Feuerfestigkeit der bei dem Ofen ver 
wendeten Schamottesteine entspricht in der Brenn 

zone einem Segerkegel von 32 bis 33 und in der Voi 

warme- und Abkiihlzone einem solchen von rd. 3( 
Besonderer Wert wurde auf mechanisch sehr fest 

und gut durchgebrannte Steine gelegt, da an dies 

infolge der standigen Reibung des harten Kalksteir 
beim Durchgang durch den Ofen die hóchsten Ai 

spriiche gestellt werden. AuBerdem wurde ein 

moglichst groBe Anwarmzone angestrebt, was sic 

auch im Betriebe sehr gut bewahrt hat. Der Rohkal 
gelangt infolgedessen schon in hoch erhitztem Zustanc 

in die Brennzone und, was von besonderer Wichtii 

keit ist, die Brenngase werden infolgedessen na( 

Móglichkeit ausgeniitzt.
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Nachdem der Ofen erst 6 bis 8 Wochen im Betriebe 

ist, betragt der Brennstoffyerbrauch nicht mehr ais 
13 bis 15 % des Ausbringens an gebranntem Kalk 
oder rd. 7 bis 8 % vom Einsatz. Nach langerer 

Betriebsdauer glanbt man den Brennstoffyerbrauch 
noch weiter vermindern zu konnen. Da das Aus­
bringen des Ofens innerhalb 24 st etwa 75 t betragt, 

wird ein Hóchstkohlenverbrauch von 10 bis 11 5 t im 
Tage erreicht. Ein Gaserzeuger mit einem Durchsatz 
von 20 bis 22 t wiirde also fiir zwei derartige Oefen 
ausreichen.

Der zur Verwendung kommende Rohkalkstein 
hat eine durchschnittliche StiickgroBe von 100 bis 
200 mm. Der Staubgehalt ist sehr gering und betragt 
kaum 1 % des Ausbringens. Ebenso ist durch Ana­
lysen festgestellt, daB der im gebrannten Kalk noch 

zuriickbleibende Kohlensauregehalt etwa 1 % aus- 
macht, der Kalk ist also sehr gut durchgebrannt.

Der Rohkalk wird durch einen elektrisch ange- 
triebenen Doppelaufzug, der gleichzeitig auch ais 
Personenaufzug dient, nach oben und iiber eine 
Btthne zu der Ofengicht befordert. Auch der Brenn- 
stoff wird durch den gleichen Aufzug zu der Gas- 

erzeugerbuhne gebracht. Ais Transportwagen werden 
die iiblichen kippbaren Muldenwagen mit einem

Fassungsyermógen von etwa 1200 kg yerwendet. 

Der elektrische Aufzug ist mit Fangyorrichtungen 
ausgeriistet. Der Aufzug reicht yollkommen fiir die 

Bedienung von zwei Oefen aus; die Zufuhrungsbrucke 
ist infolgedessen auch fiir den spateren Anbau eines 

zweiten Ofens eingerichtet. Der in der Mitte der 

Ofengicht eingebaute doppelte GichtverschluB ist 

durch Gegengewichte ausgeglichen und schlieBt 
yollkommen dicht.

Wie aus der Abbildung ersichtlich, sind zur Ueber­
wachung des Ofenganges in yerschiedenen Ebenen 
entsprechende Schaulocher vorgesehen, die durch 
mit Leitern verbundene Biihnen zuganglich sind.

Der Ofen wurde fiir eine Leistung von 75 t in 24 st 
gebaut; vier Wochen nach Inbetriebsetzung konnte 
diese Erzeugung schon erreicht werden, und es ist 

anzunehmen, daB das Ausbringen auf 80 bis 90 t in 
24 st gesteigert werden kann.

Zusammenf assung.

Es werden Anlage, Einrichtung und Betriebsweise 
eines neuzeitlichen Kalkbrennofens beschrieben. Die 
Leistung eines solchen Ofens, der mit Generatorgas 
beheizt wird, betragt rd. 75 t je 24 st bei einem Brenn- 
stoffaufwand von etwa 7 bis 8 % vom Einsatz.

Zahlentafel 2. M it t le re  R o he ise n zu sam m e n-  
se tzung  u n d  T e m p e ra tu re n  von  R o h e is e n , 
________  S ta h l u n d  S ch la ck e .

Mittlere Roheisen- 
zusammensetzung:

c .................% 4,1-4,5 2,8 3,0
Si . . . .  % 1,1-1,3 0,2-0,4 0,5
Mn . . . .  % 3,0-3,5 1,0 1,5
P .................% 0,02-0,03 K> 0 1 bo 3,1
S . . . . . o/o 0,004-0,01 0,04 0,03

Mittlere Roheisen-
temperatur in °C 1275 1250 1200

Mittlere Stahl-

temperatur in 0 C 500 1620 1662
Mittlere Schlacken-
temperatur in 0 C - 1600 1662

Umschau.
Metallurgische Vorgange bei den Windfrischverfahren.

Rutger yon Se th  liefert in einer Arbeit1) einige wert- 
voJle Beitrage zur Kenntnis des Bessemer- und Thomas- 
yerfahrens. An Hand von Analysen des Metali- und 
Schlackenbades sowie der Abgase zu yerschiedenen 
Zeitpunkten der Charge yerfolgt der Verfasser den chemi- 
schen Verlauf mehrerer Chargen, und kommt auf Grund 
dieser Beobachtungen und Messung der Temperatur 
des Einsatzes, des Bades, der Schlacke und der Abgase 
zur Aufstellung yon Stoff- und Warmebilanzen.

Die Untersuchungen des Bessemerverfahrens erfolgten 
bei zwei schwedischen (A und B), die des Thomasyerfah- 
rens bei einem schwedischen und einem deutschen Werk 
(C und D). Die wichtigsten Abmessungen der fiir die 
Untersuchungen benutzten Konverter zeigt Zahlen­
tafel 1.

Zahlentafel 1. Abm essungen  der f iir  die U n te r ­

suchungen b enu tz te n  K o nye rte r .

Werk

Konyerterfassung .
Badhóhe .....................

Konverter-Rauminhalt
m3/t Einsatz . . 

Innerer Konyerterdurch- 
messer am Boden 

Innere Konverterhohe 

Bodendurchmesser . 
Lange des Bodens 

Durchmesser der Locher 
Anzahl der Locher .

t 4 bis 5 4 bis 5 22
mm 510 510 200

0,84 0,72 0,82

mm 1140 1275 2400
mm 2500 2700 4380
mm 1140 1050 1940
mm 370 600 900
mm 9 11 13

191 78 268
satz 25 |

1
15 161

*16 j  r°benahme von Bad- und Schlackenproben 
g e durch Umlegen der Konyerter. Die Stórungen, 

. t,1®.. Urc^ auftreten, wie erhohte Warmeverluste

i anSerung der Blasedauer, sind nicht so erheblich, 
_ i af Sle Sr°fie Abweichungen vom normalen Chargen- 

au  ̂erursachen wurden. Schlackenproben miissen,

x) Jernk. Ann. 79 (1924) S. 1/93.
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Abbildung 1. Zeitlicher yerlauf einer Bessemeroharge.
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besonders bei der Thomasschlacke, sofort nach der Ent- 
nahme luftdicht aufbewahrt werden, da sie andernfalls 
leicht Kohlensaure und Wasserdampf auf nehmen und zu 

falschen Ergebnissen fiihren.
Bei der Ermittlung der Abgaszusammensetzung bietet 

die Probenahme wegen der hohen Temperatur der Abgase 
und wegen des Auswurfs Schwierigkeiten. Gute Ergeb­
nisse konnten hier, wie auch schon bei anderen Unter­
suchungen ahnlicher A rt1), durch ein vorne gekrummtes,

wurde, vorgenommen. Da das Schutzrohr schnell zerstórt 
wurde, muflten zur Ermittlung des zusammenhangenden 
Temperaturverlaufs der Abgase die Beobachtungen 

mehrerer Chargen herangezogen werden.
Die Ergebnisse der Untersuchungen sind in zahl- 

reichen Abbildungen und Zahlentafeln zusammenge- 
stellt; einige von diesen sollen nachfolgend wiederge- 
geben werden. Zahlentafel 2 zeigt die mittlere Zusammen­
setzung der verblasenen Roheisensorten sowie die mittleren 
Temperaturen von Roheisen, Stahl und Schlacke. In 
Abb. 1 ist der Yerlauf einer normalen schwedischen 
Bessemercharge sowie auch die Schlackenbildung gekenn- 
zeichnet. Die Zusammensetzung der Abgase und dereń 
Temperatur zeigen Abb. 2 und 3. Beachtenswert ist 
dabei, daB ein groBer Teil des zugefiihrten Sauerstoffs 
unverbraucht durch das Bad geht (Abb. 2), was der 
Yerfasser auf die groBe Yiskositat des eingesetzten 
Roheisens zuruckfiihrt. Abb. 4 und 5 zeigen die gleichen 
Ermittlungen fiir eine Thomascharge (aus dem 22-t- 
Konverter). Der Verlauf der Kurven bringt an sich 
nichts Neues. Auffallend erscheint die stetige Zunahme 
des Schwefelgehaltes im Stahl, was den Yerfasser veran-
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Abbildung 2. Zusammensetzung der Abgase einer 
Bessemercharge.

Ze/t i/7 Z77//7
Abbildung 3. Verlauf der Abgastemperaturen einer 

Bessemercharge. 

a =  fur Chargen m it ^5 m in |  bis zum Beginn

b = 10 des Kochens.

diewassergekuhltes Kupferrohr erzielt werden, das 
Konvertermundung hineingehangt. wird.

Die Temperaturmessung von Roheisen, Stahl und 
Schlacke erfolgte mit tels optischen Pyrometers und wurde, 

besonders m it Riicksicht auf die mangelhafte Kenntnis 
der notwendigen Temperaturkorrekturen, beim Roheisen 
m it Messungen durch Platin-Platinrhodium-Thermo- 

element verglichen. Die Ergebnisse beider MeBverfahren 
stimmten beim Bessemerroheisen innerhalb der unyer- 
meidlichen Fehlergrenzen gut iiberein; beim Thomas- 

roheisen hingegen wurde durch optische Mes­
sung eine um rd. 45° zu niedrige Temperatur 
gefunden. Es ist leider nicht angegeben, 
unter welchen Bedingungen die optische 
Messung vorgenommen wurde, und es liegen 
auch zu wenig McBergebnisse vor, so daB man 
dieFolgerung desVerfassers, daB Bessemer­
roheisen, angeblich infolge des hohen Gra- 
phitgehaltes, schwarzer strahle ais Thomas- 
roheisen, nicht yerallgemeinern kann. Diein 
der vorliegenden Arbeit vom Yerfasser an- 
gegebenen Temperaturen fiir Bessemerroh­
eisen sind nicht korrigiert, die fur Thomas- 
roheisen um 40 bis 50 0 erhoht und die fiir 
Thomasstahl und -schlacke nach den von 
B urgess2) angegebenen Werten korrigiert.

Die gróBten Schwierigkeiten bei den 
Temperaturmessungen bildet die Bestim­

mung der Abgastemperatur. Optische Mes­
sungen kdnnen hier aus verschiedenen Griin- 
den zu keinem Erfolge fiihren. Am zweck- 
maBigsten ware wohl die Verwendung eines 
Durchsaugepyrometers. Da ein solches dem 

Verfasser nicht zur Verfiigung stand, wurden 
die Messungen mit einem Platin-Platinrho- 
dium- Thermoelement, das, durch ein Quarz- 
rohr oder eine Graphithiilse geschiitzt, in 
die Konvertermiindung hineingesteckt

1) y gl. St. u. E. 44 (1924) S. 9/14.

2) Ygl. St. u. E. 39 (1919) S. 99.

laBt, eine Schwefelbilanz aufzustellen, aus der zu ent- 
nehmen ist, daB m it der Chargendauer auch der Unter­
schied zwischen zugefiihrter und gefundener Schwefel- 
menge wachst; fiir diesen Umstand wird die Schwefel- 
aufnahme aus dem Teer der Ausmauerung v e r a n t w o r tl i c h 
gemacht. Beachtenswert erscheint auch der Yerlauf der 
Abgastemperaturen in Abb. 6, die wahrend der ganzen 
Zeit etwa 200 bis 300 0 unter der Badtemperatur liegen 
und Mittelwerte aus Beobachtungen bei 15 Chargen vorstel- 
len. Zum Yergleich sind hier auch die optisch ermittelten
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Temperaturen eingezeichnet, die gegenuber den mit Ther 
moelement ermittelten erhebliche Abweichungen zeigen 

Ein Vergleich der Abgaszusammensetzung einer 
Bessemer- und einer Thomascharge laBt die Bedeutune 
eines physikalisch guten, d. h. diinnfliissigen Roheisens 
besonders gut erkennen. Aus Abb. 2 geht, wie schon 
erwahnt, hervor, daB zu Beginn der Charge ein groBer 
Teil der Luft -  es konnen bis zu 70 %  sein -  unver- 
braucht das Bad durchstrómt, wahrend bei der Thomas 
charge (Abb. 4) samtlicher zugefiihrter Sauerstoff von 
Anfang an dem Frischvorgang zugute kommt, obwohl 

das Thomasroheisen gewohnlich physikalisch kalter ist

Stahl und Eisen. 1123
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Abbildung 5. Zusammensetzung der Abgase einer Thomascharge.

ais das Bessemerroheisen und weniger Kohlenstoff 
Silizium und Mangan enthalt, die bei diesen Temperaturen 
dem Sauerstoff am nachsten yerwandt sind. Es kann 
dieses verschiedenartige Verhalten des zugefiihrten 
Wmdes nur auf den hohen Siliziumgehalt des Bessemer- 
roheisens zuriiekzufuhren sein, der das Bad dickfliissig 
macht und die Badbewegungsarbeit gering halt.

\t ^ usammenhang m it diesen Eragen behandelt der 
Yerfasser auch die des Auswurfs, fiir dessen Hohe er
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Abbildung 6. Verlauf der Abgastemperaturen einer Thomascharge.

Besohaff6 D, iC“ I. f Sig„keit des ®ades an sich, sondern die 
Verwanrlf ifŁf Schlacke und die Verschiebung der 
yerwandtschaft von Kohlenstoff und Eisen zum Sauer-

a.,f p ®1 ^  ng®r Temperatur verantwortlich macht1). 
verschi'pHn er Ermittlung des chemischen Verlaufs der 

zur Anfof6!!611 r8en kommt der Verfasser schlieBlich 

den rpiti-6i,Un®TT0n und Warmebilanzen, um auch
— 10 en Yerlauf der Umsetzungen mengenmaBig

Nr. 109?fl926)Zs T f f  Stahlw-Aussoh- V- d- Eisenh-

und thermisch zu erfassen. Ais Mangel muB es hierbei 

erseheinen, daB Schlackengewichte und zugefuhrte Wind- 
mengen nur errechnet in die Bilanzen eingesetzt werden 
onnten, und es auch bei den Thomaschargen nicht mog- 

war> die m  jeder Charge gehorige Abgaszusammen­
setzung zu ermitteln. Es kann hierdurch immerhin eine 
gewisse Unsicherheit in die Rechnung gebracht werden. 
Errechnet man das Schlackengewicht aus dem Phosphor- 
gehalt der Schlacke, so hat man darauf zu achten, daB 

durch von der vorhergehenden Charge zuriickgebliebene 
ochlacke Eehler entstehen konnen.

Zum SchluB sei noch auf einen Eehler hingewiesen, 
der nach Angabe des Verfassers bei der Aufstellung von 
Warmebilanzen haufig gemacht wird, namlich, daB die 

-Losungswarmen der yerschiedenen Beimengungen, bei- 
spielsweise des Kohlenstoffs, nicht berucksichtigt werden. 
Kohlenstoff kommt im  Bade nicht frei vor, sondern ge- 
bunden ais Eisenkarbid. Dementsprechend setzt sich auch 
die durch die Verbrennung des Kohlenstoffs entstehende 
Warmetonung zusammen aus der Oxydationswarme des 
treien Kohlenstoffs und der Zersetzungswarme des Eisen- 
karbids. Das gleiche gilt natiirlich auch fiir Mangan 
Silizium und Phosphor, dereń Bewertung ais Warmetrager 
tur die Windfrischverfahren ebenso wie auch die des 
Kohlenstoffs yielleicht eine andere wiirde, wenn alle 

Energie- und Temperaturumwandlungen genau bekannt 

Waren- K. Thomas.

Ein neuer sibiriseher Eisenerzbezirk.

In  ̂ neuester Zeit machen M. T e tjaey1) und V. Ko- 
v r ig in 2) auf eine neuentdeckte Eisenerzlagerstatte auf- 
merksam, der zweifellos eine Bedeutung zukommt, wenn- 
gleich em endgiiltiges Urteil erst nach AbschluB der plan- 
maBig durchzufiihrenden Schiirfarbeiten abzugeben ist 

eh den bishengen Kenntnissen gilt Sibirien ais eisen- 
armes Land. Die wenigen groBeren, besser bekannten 
.Lagerstatten liegen wirtschaftlich ungiinstig oder genugen 
nur zum Teil den Anforderungen einer noch groBziigig auf- 

sibirischen Eisenindustrie. So ist es auch ver- 
standlich, daB der Eisenerzbergbau in Sibirien nie zur Blute 
gelangt ist und bisher dem Wettbewerb des europaischen 
KuBlands meht gewachsen schien, dessen Eisenindustrie 
den gesamten Bedarf Russisch-Asiens deckte, trotz der 

weiten Entfernungen und hohen Eisenbahnfrachten. Die 
maBgebenden russisehen Regierungskreise sind schon 
seit langerer Zeit bestrebt, hierin Abhilfe zu schaffen und 

eine emheimische Eisenhuttenindustrie zu begriinden 
zur Versorgung der m it dem Aufstiege der Kultur wachsen- 
den Bedurfmsse der Bevolkerung. Yor allen Dingen geht 
das Bestreben dahin, neue gróBere Lagerstatten zu er- 
schlieBen, yornehmlich solche m it einer giinstigen verkehrs- 
geographischen Lage zu den Hauptkohlengebieten.

Hierin diirfte die neuentdeckte, vom Flusse Onot 

angeschmttene Lagerstatte Sosnoyy Baje einzig dastehen. 

T w  ,  ̂ nsbaikalbahn liegt sie 85 km entfernt. Ihr 
Abstand bis zur Stadt Ceremchovo, dem Mittelpunkt des 

Irkutsker Kohlengebietes, betragt 106 km, wahrend das 
nachste Kohlenv0rk°mmen bedeutend niiher, etwa in 
30 km Entfernung, zu Tage geht. Giinstig fiir die Ent- 
wicklung der Lagerstatte ist ein sie durch die Flusse 
Malaja- und Bollaja-Belaja und Onot mit der Eisenbahn 
verbmdender 70 bis 80 km langer Wasserweg, von dem die 
letzten 20 km am Onot einer Regelung bediirfen.

Die Lagerstatte steht genetisch dem Krivoj-Rog-Erz 
aus SudruBland nahe. Sie bildet einen flachen nordnord- 
westhch streichenden Sattel, der von den Fliissen Onot 
und dessen NebenfluB Niźnij-Bibej umrahmt wird und 
etwa 1 km Flachenraum einnimmt. Die Erze beiBen am 
FluBufer m zwei 50 und 30 m machtigen Eisenouarzit- 
scłuchten aus. Im  Suden tauchen sie unter die jiingeren 
Ablagerungen des Prakambriums, im Siidosten werden 
sie von Unterkambrium bedeckt, und im Norden und 
Osten yerschwinden sie unter dem Wasserspiegel des Onot.
Bei auBerordentlich yorsichtiger Schatzung von nur V2 km2 

Flachenausdehnung diirfte der Vorrat bis zum FluBspiege]

Q«>/oVeStnik Geol°gićeskogo Komiteta (1925) Nr. 1 
o> oZJo.

2) Bergjournal (1925) S. 941/2.



1124 Stahl und Eisen. Umschau. 46. Jahrg. Nr. 33.

22 000 000 t  Erz betragen. Rechnet man mit 1 km2 Flachę, 
so erhóht sich derselbe auf etwa 40 000 000 t.

Nach den Analysen des Geologischen Komitees in 
Petersburg besitzt das Erz folgende Zusammensetzung:

Fe20 3. 
FeO . 
Fe . . 
SiO. .

I
°//o

55,57
1,72

40,24
40,62

I I I I I
°//o

37,24
1,15

26,97
57,65
0,02

49,48 
1,32 

35,66 
36,07

P 20 5 ................  Spuren Spuren
s ° ................  0,10 Spuren

Der yerhaltnismaBig niedrige Eisengehalt diirfte 
nach der Ansicht der beiden russischen Geologen kaum die 
gesamte Lagerstatte kennzeichnen, da wie in Krivoj-Rog 
mit Zonen hochwertiger Erze zu rechnen ist. Die Analyse 

eines derartigen Erzes ergab:
O//O

Fe20 3 68,08 S i02
FeO 1,96 S
Fe 49,13 P 20 6

Jedenfalls verdient

%
19,02
0,08
0,14

die Onot-Lagerstatte die volle 

Aufmerksamkeit der zustandigen Stellen. Ais Haupt-
aufgabe zur Erfor-

53/N/Sr schung dieses Vor
kommens gilt vor der
Hand die Erschurfung 
hochwertiger Erze. 
Ferner muB der noch 
ungeklarten Aufbe- 

reitungsfrage, 
namentlich der arme- 
ren Erzsorten, von be 
rufener Seite naher- 
getreten werden.

Dr. L. v. zur Miihlen.

Neuer Dampfkessel.

W. E. und A. W. 
G rum -Grschim ailo  
berichten iiber eine 
neue Kesselbauart1). 
Der Nachteil der bis­
her vorhandenenSteil- 
rohrkessel der ver- 
schiedensten Bauar- 
ten liegt in dem nie 
ganz yollkommenen 
Wasserumlauf durch 
die Siederohre, da 
auch in  den fiir den 
Wasserriicklauf be- 
stimmten hinteren 

Rohren eine mehr oder 
minder groBe Dampf - 
entwicklung stattfin- 
det, die die Wasser- 
strómung erklarlicher- 
weise verschlechtert.

Der neue Kessel 
ahnelt dem Wickes- 
Kessel,nur daB er noch 
mit einem besonderen 
Riicklaufrohr ver- 
sehenist. (Vgl.Abb. 1.) 
Die Heizf lachev on 960 

m 2 verteilt sich auf 
256 Siederohre (a) von 
15 m Lange und einem 
Durchmesser von 76 
mmauBen und 70 mm 
innen und auf das in 
der Mitte angeordnete 

Abbildung 1. Dampfkessel fiir Kohlenstaub Riicklaufrohr von 960
oder N aphtha. _________

a =  Siederohre, b =  WasserrUcliIaufrohr, 
c =  Brenner (5 StUck), d =  Speisewasser- 

yorwarmer, e =  Tlebcrhjtzer,

bzw. 1060 mm (J). Mit Ober- undUnterkessel hat der ganze 
Kessel eine Bauhóhe von rd. 23,5 m. Durch fiinf Brenner(c) 
wird Kohlenstaub oder Naphtha in die ringformige Brenn- 
kammer geblasen, prallt unter gleichzeitiger Entziindung auj 
das erste Gewolbe, kehrt um und stromt dann zwischen den 
Siederohren abwarts. Die Brennkammer hat einen Inhalt 
von rd. 155 m3, die Geschwindigkeit der Flammgase

30 W W  00 -- -- - -
£/a/77/r/pe/raffJ?/>7

Abbildung 2. Kurve der Austrittsgeschwindigkeit 
des Dampf-Wasser-Gemisehes am Eohrende.

beim Anprall auf das Gewolbe betragt 5 m/sek, bei der Auf- 
wartsbewegung im  Mittel 2,5 m/sek; die Aufenthaltsdauer 
der Gase in der Brennkammer wird bei 1400° mittlerer 

Temperatur zu 2 sek errechnet, ihre Belastung ist mit 
216 500 ftE /m !st angegeben. Verfeuert wurde eine Kohle 
folgender Zusammensetzung: 79 %  C; 4,52 %  H 2; 4,55 % 
0 2; 1,36 %  N 2; 1,39 %  S;0,9 %  Wasser und8,28 %  Asche, 
bei einer LuftuberschuBzahl von 1 =  1,2.

1) J. Russ. Met. Ges. ■ 

1925 I, S. 90/113.

Fiir die gegebenen Siederohre wird die Austritts­
geschwindigkeit des Dampf-Wasser-Gemisches am oberen 
Rohrende ais Funktion des mittleren Dampfgehalts 
errechnet, wie in Abb. 2 wiedergegeben.

Die sich hieraus ergebende Kurve (Abb. 3) des sekund- 
lich aus einem Siederohr tretenden Dampf-Wasser-Ge- 
misches in  Abhangigkeit vom Dampfgehalt x zeigt, daB 
der Dampfgehalt nicht iiber 0,5 steigen darf. Fiir x =  0,5 
errechnet sich eine Heizflachenleistung von 42 kg/ma st 
oder bei 960 m2 Heizf lachę eine Dampfleistung yon 38,41/st 
(bei durchschnittlich 40 kg/m2 st) bei 12,5 atu und 350°.

®r.«^yrtg. Friedrich Liith.

Ueber Materialprufung.

Im  ersten Abschnitt der obigen Arbeit von W. 
G run1) wird folgerichtig nachgewiesen, daB Werkstoffe 
keine ,,bleibende“ Elastizitatsgrenze besitzen, sondern 
daB Elastizitatsgrenzen erst durch yorangegangene Be­
anspruchung des Werkstoffes ge^ildet werden konnen. 
Die Werkstoffe sind in gewissem spannungsfreiem Aus- 
gangszustand auch bei den geringsten Beanspruchungen 

nicht ganz elastisch, von Grenzen der yermiBten Elastizi­
tat kann aber dann gar nicht gesprochen werden. Ein- 
kristalle dagegen, die sich unterhalb gewisser Grenzen 
genau elastisch erweisen, erleiden die ersten bleibenden 
Formanderungen erst an ihrer Streckgrenze. Eine 
Elastizitatsgrenze besitzen also auch reine elastische 
Stoffe nicht, lediglioh eine Streckgrenze.

Den folgenden Ansichten des Verfassers kann man 

sich jedoch nicht ohne weiteres anschlieBen. Die Arbeits- 
festigkeiten der Werkstoffe sind ohne Zweifel in zahl- 
reichen Fallen die wichtigste Konstruktionsunterlage.

x) Z. V. d. I. 70 (1926) S. 9/12,

Oamjj/fyefia/fcc m V0 
Abbildung 3. Kurve der sekundlich aus dem Rohr- 

ende austretenden Dampf-Wasser-Menge.
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Es ist aber iiberhaupt nicht einzusehen, inwiefern fiir die 
Sicherheit der Konstruktion die Beantwortung der Frage 
ein Hauptbediirfnis ware: „Wie hoch, wie oft und wie 

lange kann ein Werkstoff von einer gewissen Anfangs- 
belastung bis zu einer gewissen Endbelastung beansprucht 
werden, ohne hierbei eine zUnehmende bleibende Deh- 
nung zu erfahren? Oder: Wie gro 13 ist diese zusatzliche 
Dehnung ?, also die Frage nach dem zweiten Differential 
der Dehnung bei mehrfach wiederholter und zeitlich aus- 
gedehnter Belastung." Von Ausnahmefallen diirfte auch 
diese Besprechung absehen. Nach den bisherigen Fest- 
stellungen werden die Arbeitsfestigkeiten1) von nur 
,,unmerklichen“ , daher auch fiir den Konstrukteur be- 
langlosen, bleibenden Verformungen begleitet. Die Frage 
ist daher unyerstandlich. Gewóhnlich geniigt es, danach 
zu fragen: Wie hoch, wie oft und wie lange kann ein Werk­
stoff von einer gewissen Anfangsbelastung bis zu einer 
gewissen Endbelastung beansprucht werden ?

Im folgenden befaBt sich Grun m it der Hysteresis- 
arbeit pulsierend beanspruchter Werkstoffe. Es scheinen 
dem Verfasser gewisse einschlagige Arbeiten unbekannt 
geblieben zu sein1)2). Die Messung der Temperatursteige- 
rungen erwies sich ais ein genauer und sicherer MaBstab 
fiir die innere Keibungsarbeit, wogegen Gruns Vorschlag, 
die Breite der Hysteresisschleife zu messen, kaum be- 
friedigende Ergebnisse zeitigen diirfte. Die Bichtung, 
die Grun fiir die Ermiidungsyersuche yorschlagt, ist be­
reits lange, sogar ausfiihrlicher befolgt worden1).

Zuletzt auBert sich Grun iiber die Bediirfnisse des 
Konstrukteurs in bezug auf die Werkstoffpriifung. Was 
der Konstrukteur dem Werkstoff, z. B. bei Beanspru- 
chungen iiber die Streckgrenze, zumuten darf, ist im 
allgemeinen durch Angabe der Zug-, Biege- oder son- 
stigen Festigkeiten nebst den zugehórigen summarischen 
Bruchyerformungen (Dehnung, Einschnurung, Durch-

biegung, Kerbzahigkeit) geniigend gekennzeichnet. Die 
von Grun empfohlenen „Schaulinien der bleibenden 
Dehnung a) bei allmahlich zunehmender Belastung und
b) bei yielfach wiederholter Belastung“ kommen ais 
Konstruktionsunterlagen nach Ansicht des Berichter- 
statters nur in seltenen Sonderfallen, z. B. zu a) bei 
Knickgefahr im ,,plastischen“ Gebiet oder bei Gefahr des 
Ueberschleuderns oder Ueberpressens, aber keinesfalls 
allgemein in Betracht. Franz Laszló.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Friihjahrsversammlung 3. und 4. Jun i 1926 in  London. —  Fort- 

setzung von Seite 991.)

Ueber den EinfluB der Masse bei der Warmebehandlung 
von Nickelstahl

berichteten W. B o se nha in , B. G. B a tso n  und N. P. 
Tucker, Teddington bei London. EaB bei der Warme-

Zahlentafel 1. Z u s am m e n se tzu n g  u n d  A b m essung  
des U n te rs u c h u n g sm a te r ia ls .

Stahlm arke A E G A E F A C M

BlockgróBe
D urchm esser 

rd. 50 mm
Durchmesser 
rd. 100 mm

Durchmesser 
rd. 175 und 

250 mm

c ..................... %

S i..................... %
M n .................%

S ..................... %

P ..................... %
N i..................... %
C o .................%

0,364
0,186
0,425
0,025
0,030
3,43
0,208

0,370
0,196
0,410
0,025
0,031
3,42
0,199

0,306
0,191
0,720
0,034
0,037
3,57

Spuren

Zahlentafel 2. Yersuche am  50-mm-Block.
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Ais Błock normalisiert bei 8 5 0 °  . 3 7 ,5 46,9 7 2 ,8 28 5 1 3 ,4 0 206 32,8 — 7 2 ,5 26 44 3 ,4 5 19 8

Oelhartung ais Błock yon 8 5 0 °  . 2 4 ,5 — 9 5 ,4 14 50 2,11 307 1 8 ,7 — 9 5 ,4 10 23 1 , 4 3 28 0

Oelhartung ais Błock von 8 5 0 °  u. 
angelassen bei 3 0 0 °  . . . .' 5 0 ,5 _ 1 3 3 ,9 8 30 1,00 369 3 7 ,5 — 1 2 4 ,0 9 19 0 ,7 7 3 5 5

angelassen bei 4 0 0 °  . . . . 6 2 ,5 — 1 2 2 ,5 11 3 9 0 ,8 5 352 4 3 ,1 — 110,6 6 Ib 0 ,8 9 3 1 2

angelassen bei 5 0 0 °  . . . . 7 0 ,1 90,0 9 6 ,7 19 5 6 5 ,5 2 291 5 4 , 7 77,4 88,2 19 55 5 ,9 6 2 4 b

angelassen bei 6 0 0 ° . . . . 6 0 ,2 75,9 8 2 ,8 24 6 1 8,12 271 4 7 ,0 70,4 7 9 ,9 25 61 8 ,5 8 2 1 9

angelassen bei 6 5 0 °  . . . .  
angelassen bei 7 0 0 °  . . . .

5 1 , 3 — 7 9 ,0 2 5 6 5 9 ,8 9 235 3 7 ,5 — 7 5 ,3 28 b5 9 ,8 5 211

1 9 ,6 — 9 0 ,4 - 4 1 6 ,5 2 240 2 5 ,4 9 3 ,8 10 29 8 ,4 8 210

Zahlentafel 3. Yersuche  am  250-m m -B łock .

Warmebehandlung

AuBenzone

kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 % mkg/cm2

Innenzone

kg/mm2 kg/mm2 kg/mm3 °//o

Qi_kr‘ ci

m kg/cm 2

Ais Błock normalisiert bei840° 
Oelhartung ais Błock von 840° 
Oelhartung ais Błock von 840° 

und angelassen ais Stab

bei 3 0 0 ° ......................

bei 4 0 0 ° ......................
bei 5 0 0 ° ......................
bei 6 0 0 ° ......................
bei 6 5 0 ° ......................

bei 7 0 0 ° ......................

37,3

29,7

35,3
37.6

48.9
37.9

22.7 
23,5

42,8

53.4

61.4 

83,1

65,2

78,8

79,1
79.4 
75,9 
71,8

70.4 

116,9

30,0
22,4

27
25
26
28 
30

7

3,34
2,5

3,10
3,44
5.61 

7,07
6.61 
0,86

180
246

231
245
218

214
205
280

32,5
22,0

30.0 

31,4
33.8 

25,3
21.1

20.8

38,1

44,0

53.3
84.4

63.0

67.1

67.4 
68,2
67.7
64.8
65.4
99.5

4,01
4,92

4.40 

5,23 
5,55 
7,02
5.40 
0,52

177
190

197
196

194
189

190 
298

1) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh 

a uch Erórterung.

XXXTTT ..

Nr. 38 (1924). 2) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 60 (1925); siehe

143
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behandlung besonders beim Harten und Vergiiten die 
Abmessungen des zu behandelndcn Stiickes einen 
groBen EinfluB auf die Eigenschaften haben, ist bekannt. 
Dieser EinfluB wirkt sich mit steigender GróBe der zu 
behandelnden Stiieke in der Richtung 
einer Yerminderung der mechanischen 
Eigenschaften aus. Man kann dieser 
Erscheinung zum Teil dadurch begeg- 
nen, daB man legierte Stahle yerwendet, 
weil gewisse Legierungselemente die 
Fahigkeit besitzen, die Umwandlungen 
des Stahles, die fiir jede Art Warme­
behandlung yon Bedeutung sind, stark 
zu yerzógern, und es so ermóglichen, 
z. B. bei der Hartung mit Abkiihlungs- 
geschwindigkeiten zu arbeiten, die 
beim gewóhnlichen Kohlenstoffstahl 
kaum zu einer Hartung fiihren. Es 260 
ist aber trotzdem klar, daB man auch ^  
bei legierten Stahlen, wenn dereń 
Abmessungen sehr groB sind, durch tą 
keine noch so erheblich gesteigerte Ab- 
kuhlungsgeschwindigkeit dahin gelan­
gen wird, sie durch ihren ganzen Quer- 
schnitt hindurch zu harten. Bereits 
friiher ist yersucht worden, irgendwie 
das MaB der Verminderung festzulegen, 
und zwar durch Gegeniiberstellung der 
Wertziffern aus Proben von Blócken 
kleinerer und gróBerer Abmessungen.
Die Verfasser gehen in der gleichen 
Weise vor, erweitern aber ihre Unter­
suchung noch durch Gegeniiberstellung 
der Wertziffern von Proben, die der 
AuBen- und Innenzone der Blócke ent- 
nommen sind. Die untersuchten Stahle 
hatten die in yorstehender Zahlentafel 1 
angefiihrte Zusammensetzung und Ab- 
messung. Der Werkstoff war auf die 
angegebene GróBe yorgeschmiedet, 
wurde in einem Rekuperativofen nach 
einem feststehenden Plan warmebehan- 
delt und danach auf seine mechani­
schen Eigenschaften untersucht. Von 
den zahlreichen Untersuchungsergeb- 
nissen sollen nur diejenigen am 50-mm- 
und am 250-mm-Block wiedergegeben 
werden, aus denen alles Wichtige zu 
ersehen ist (Zahlentafel 2: Abb. 1 und
2, sowie Zahlentafel 3: Abb. 3 und 4 ).

Die Ergebnisse der mechanischen 260 
Versuche wurden durch mikroskopische ^  
Untersuchungen erganzt. Wie nach ^  gyo- 
den Ergebnissen der Eestigkeitsversuche •!$ 
zu erwarten war, nimmt bei den ge- 220- 
harteten Blócken mit steigender GróBe 
der Anteil an Martensit ab. Es tritt 
Troostit, Sorbit und im Kern des 250- 
mm-Blockes sogar nur Perlit im Ge- 
misch m it Ferrit auf. Karl Schónerł.

In  einem Bericht iiber 

Koksverbrennlichkeit und direkte Re- 
duktion im Hochofen

ging W. W. H o ll in g s  von den Arbei­
ten Howlands1) aus, daB bei allen 
untersuchten Hochofen die Menge 
Koks, die vor den Formen verbrennt, 
die gleiche ist, daB daher die Eigen- 
schaft am Koks die begehrenswer- 
teste ist, weiche den Kohlenstoff augen- 
blicklich yor den Formen zu Kohlen- 
oxyd yerbrennen laBt, und daB so dort die hóchste 
Warmeanhaufung entsteht, wo sie am nótigsten ist, 
namlich im Gestell. Die anschlieBenden Versuche, die 
in dem MaBe fiir die Lóslichkeit des Kokses in Kohlen-

l) Vg!. St. u. E . 36 (1916) S. 782/3; 37 (1917) S. 149ff.

saure ein MaB fiir seine Verbrennlichkeit sahen, muBten 
ihre Beweiskraft yerlieren, ais es dem Bureau of Mines 
gelang, nachzuweisen, daB bei den handelsublichen Koks- 
sorten bei einer Yerbrennung vor den Formen, also bei

etwa 2000°, von einem Unterschied in der Verbrennlich- 
keit keine Rede mehr sein konne. Holling wies an Hand 
der Zahlen, die Howland selbst in seinem damaligen Vor- 
trag gab, nach, daB seine Schlufifolgerung nicht richtig 
war, daB yielmehr die Menge des primar von dem Be- 
schickungssauerstoff oxydierten Kohlenstoffs begrenzt

Abbildung 1. AuBenzone der 50-mm-Blocke.

drr/a/3tem peratur //7 °C  
Abbildung 2. Innenzone der 50-mm-B16cke.
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4/7/a/3fe/77perartu r’ //7 °C  

Abbildung 4. Innenzone der 250-mm-Blócke.

ubrigen nur dazu dient, die fiir das Gleichgewicht von 
Kohlenstoff, Eisen und den Sauerstoff nótige Temperatur 

zu erhalten. Soweit es das Eisen selbst angehe, sei Gruners 
Ziel, die gesamte Reduktion indirekt, d.h.nur mit Hilfe von 
Kohlenoxyd vor sich gehen zu lassen, praktisch erfiillt.

Diese Ansichten werden gestiitzt durch die Versuche 
des Bureau of Mines an dem Yersuchshochofen, wo nach­

gewiesen wurde, daB es móglich ist, einen Hochofen ohne 

jede direkte Reduktion zu betreiben.
Holling war daher der Meinung, daB, wenn man eine 

Reihe von Untersuchungen an einem Hamatitofen aus- 
fiihren konne, wo die Menge des Kohlenstoffs, der in 

Form von Karbonaten in den Ofen kommt, genau be-

stimmt werden konne und auch genaue Ermittlungen der 
Luftfeuchtigkeit und des Stickstoffs im  Koks ausgefiihrt 
wurden, man zu dem Ergebnis gelange, daB viel von der 
vermuteten direkten Reduktion in Wirklichkeit nicht 

vorhanden sei.
Die sogenannte Leichtverbrennlichkeit 

des Kokses sei bedingt durch seine Poro- 
sitat; es wird immer einen betrachtlichen 
Temperaturunterschied geben zwischen 
der mittleren Temperatur der yerschie­
denen Erz- und Koksstiicke und derjeni- 
gen der Gase, die sie unmittelbar bei ihrem 
Aufstieg in dem Ofen umgeben. Wenn 
dem so ist, so wird ein Koks, der diesen 
Gasen eine verhaltnismaBig gróBere Ober­
flache je Gewichtseinheit darbietet, bei 
seiner Ankunft in der Formenebene eine 
Temperatur haben, die naher an der Yer- 
brennungstemperatur liegt ais ein weniger 
poróser Koks. Um so hoher wird auch 
die Terftperatur sein, die durch seine 
Verbrennung erreicht wird. Aehnlich ist 
es bei den Beschickungsstoffen. Wenn 
diese vor dem Aufgeben gebrochen werden, 
so haben sie eine gróBere Oberflache je Ge­
wichtseinheit und kommen auf eine wirk- 
same Vorwarmung, von der die Temperatur 
des Gestells in so hohem MaBe abhangt.

Die bemerkenswerte Ueberlegenheit 
der Holzkohle ais Brennstoff im Vergleich 
zum Koks kann auch auf die Tatsache zu- 
ruckgefiihrt werden, daB die Holzkohle 
den umgebenden Gasen eine unvergleich- 
lich hohere Oberflache darbietet ais der 
Koks. Der Verfasser kam zu dieser Ansicht 
durch die Tatsache, daB die beobachteten 
Temperaturen von Metali und Schlacke 
bei Holzkohlenófen ebenso hoch oder 
noch hoher waren ais bei Kokshochófen, 
die m it HeiBwind betrieben werden, der 
viele Grad hoher ist.

Letzten Endes ist die Reihe der 
Reaktionen der indirekten Reduktion, 
welche gewóhnlich zusammengefaBt werden 
unter Fe20 3 + 3 CO =  2 Fe + 3C02, so wenig 
exotherm, daB die Warmeentwicklung, 
welche auf das umgebende Gas ais Er­
gebnis dieser Reaktion abgegeben werden 
konnte, noch nicht einmal ausreicht, um 
den Strahlungsverlust auszugleichen; d. h., 
ob viel oder wenig Kohlenosyd zu Koh- 
lensaure verbrennt, es entsteht keine merk- 
liche Erhóhung der fiihlbaren Warme der 
Entstehungsgase. Die einzige Warmequelle 
fiir die fiihlbare Warme der Gase ist die 
Verbrennung des Kohlenstoffs zu Kohlen- 
oxyd an den Formen.

Es ist daher nicht der Anteil des Koh­
lenstoffs, der m it Hilfe des Beschiekungs- 
sauerstoffs zu Kohlensaure verbrennt, 
sondern der Anteil Kohlenstoff, welcher 
an den Formen zu Kohlenoxyd verbrannt 
werden muB, der die Warme liefert, die 
auBer der Erzreduktion zur Durchfiihrung 
des Verfahrens yerlangt wird.

Die einzige Móglichkeit, Warme, d. h. Koks bei neu- 
zeitlichen Hochofen zu sparen, erschien Holling daher 
folgende zu sein:

1. Betrachtliche Anreicherung des Windes m it Sauerstoff.
2. Ersatz des an der Gicht eingefiihrten Kalksteins durch 

pulverisierten, gebrannten Kalk in den'Formen.

Sr.^ttg . P. Geimer.

Der spezifische Widerstand und das thermoelektrisehe 
Potential von Kohlenstoffstahlen

war ein Yortrag uberschrieben, in dem E. D. C am p be ll 
und H. W. M ohr (Ann Arbor, Michigan) ihre Unter­
suchungen mitteilten.

3W-

320-

300-

280-

%2S0-

1
\Z20-

200-

Abbildung 3. AuBenzone der 250-mm-B16cke.

ist, und, einen gut profilierten und gut gehenden Hoch­
ofen vorausgesetzt, sich im wesentlichen auf die Reduk­

tion von Silizium, Phosphor und Mangan und die Ueber- 
fuhrung des Schwefels in die Schlacke beschrankt, im

260-

I

bzoo-
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Der EinfluB des Kohlenstoffgehaltes auf den spezi- 
fischen elektrischen Widerstand wurde schon von 
G u m lic h 1), S ta b le in 2), Yensen3) und C am pbe ll und 

W h itn e y 4) untersucht, wahrend iiber die Aenderung 
der thermoelektrischen Spannung m it steigendem 
Kohlenstoffgehalt nur eine Arbeit vbn D u p u y  und 

P o r te y in 6) yorliegt.
Campbell und Mohr fiihrten die Untersuchungen 

m it Staliisort.en folgender Zusammensetzung aus:

Be-
zeich-
nung

0

%

Mn

%

p

%

s

%

Si

0//o

Cr

%

N i

%

V

%

OA 1 0,01 0,03 0,003 0,018 Sp — - -

OH 2 0,16 0,63 0,013 0,014 0,19 — 3,50 —

OH 3 0,14 0,33 — 0,24 1,50 3,69 —

OH 4 0,58 0,69 0,023 0,01 ti 0,26 0,99 — 0,20

Die Herstellung und Behandlung der einzelnen 
Proben m it yerschiedenen Kohlenstoffgehalten von 0,01 
bis 1,5 %  wurde schon in den frutfbren Veróffentlichungen 
der Yerfasser4) beschrieben, Da die Erfahrung jedoch

schied wurde durch ein Differenzthermoelement ge- 
messen, dessen beide Lotstellen in je eine kleine Bohrung 
am oberen und unteren Ende des Elektrolyteisenstabes 

eingelassen waren.
Die Versuchsergebnisse sind in den Abb. 1 und 2 

dargestellt. Abb. 1 gibt die spezifischen Widerstande der 
yier Stahlsorten m it wachsendem Kohlenstoffgehalt in 

Milliohm an.
Wahrend fiir den Yerlauf des spezifischen Wider- 

standes (in Milliohm) von gegliihten einfachen Kohlen- 
stoffstahlen m it einem Gehalt von 0,2 bis 0,76 %  C von 
Gumlich die Gleichung R  =  10,5 + 3,0 • C + 2 • C2 auf- 
gestellt wurde, ergaben die vorliegenden Untersuchungen 
folgende Gleichungen:

fur fast reine Kohlenstoffstahle m it

0,0 bis 1,1 %  C: R  =  10,44 + 3,7 • C
1.1 bis 1,5 % C : R  =  14,51 + 7,8 • (C -  1,1)

fiir absolut reine Kohlenstoffstahle m it
0,0 bis 1,1 % C : R  =  10,0 -f- 3,7 • C
1.1 bis 1,5 % C : R  =  14,07 + 7,8 • (C -  1,1)

Fiir die Widerstandskurven der iibrigen Stahle sind 
keine Gleichungen aufgestellt. Das starkere Ansteigen 
der Kurve des gegliihten Nickelstahles (O H  2) wird auf 
das durch das Nickel bedingte gróBere Losungsyermogen 
des a-Eisens fiir Karbide zuriickgefuhrt. In  noch starke- 
rem MaBe gilt dies fiir die Chrom-Niekel-Stahle bis zu 
dem Punkt, wo die Gehalte an Kohlenstoff und Chrom 
ungefahr gleich sind. M it dem Ausfall der Doppelkarbide 
tr itt ein plotzlicher Eall der Widerstandskurve ein, der 
bei zwei Teilen Kohlenstoff auf ein Teil Chrom zu einem 
Minimum des spezifischen Widerstandes fiihrt. Bei den 
Chrom-Vanadin-Stahlen fehlt die Wirkung des Nickels, 
und eine Abnahme des Widerstandes m it zunehmendem 
Kohlenstoffgehalt fiihrt zu einem tiefsten Punkt, da wo 
der Kohlenstoffgehalt den 2,6- bis 3fachen Wert des 

Chromgehaltes erreicht.

S ff

I

/foMertstofgefro/t /n %

Abbildung 1. Spezifischer Widerstand der 
untersuchten Stahle.

zeigte, daB die zu untersuchenden Eigenschaften durch die 
Zusammenballung des Zementits bei zu langsamer Ab- 
kuhlung und ferner durch okkludierte Gase beeinfluBt 
werden, wurde nach dem Gliihen eine mittlere Ab- 
kiihlungsgeschwindigkeit gewahlt und ein Ausgliihen bei 
800 0 im  Vakuum vorgenommen.

Die Widerstandsmessungen wurden mittels Potentio- 
meters bei 25° in der ubliehen Weise angestellt. Die 
Warmespannungen der Probestabe wurden zwischen
0 und 100 0 gegen einen gleich groBen Stab aus Elektro- 
lyteisen, der sieben Tage im Wasserstoffstrom bei 950 0 
ausgegliiht war, gemessen. Die Erwarmung der Beriih- 
rungsstelle geschah im  Oelbad. Der Temperaturunter-

1) Wissenschaftl. Abhdlg. Phys.-Techn. Reichsanstalt
4 (1918) H. 3; ygl. St. u. E. 38 (1918) S. 469; 39 (1919)

S. 800, 841, 901 u. 966.
2) Z. Phys. 20 (1923) S. 209/28.
3) J. Inst. Electr. Eng. 43 (1924) S. 566.
4) St. u. E. 45 (1925) S. 88 u. 556.
6) .1. Iron Steel Inst. 91 (1915) S. 306.

/fbMensfofye/iatf' /n °/o 
Abbildung 2. Yerlauf der thermoelektrischen Spannungen 

bei den untersuchten Stahlproben.

Bei den geharteten reinen Kohlenstoffstahlen zeigte 
sich, daB der Widerstand bei Stahlen, die yon 850 0 abge- 
schreckt werden, etwas geringer ist ais bei den in der 
Kurye der Abb. 1 benutzten Probestaben, die von 930 0 
abgeschreckt sind. Auch die Abkuhlungsgeschwindigkeit 
iibte einen geringen, aber merklichen EinfluB aus. Um 
diesen auszuschalten, wurden die Probestabe ganz gleich- 
maBig in einer hinreichend groBen Menge Wasser von
1 bis 2 0 in wagerechter Lage abgeschreckt.

Die Kuryen, die den Verlauf der thermoelektrischen 
Spannungen der vier Versuchsstahlsorten bei steigendem 
Kohlenstoffgehalt gemessen in Milliyolt kennzeichnen, 
sind in der Abb. 2 dargestellt. Gleichungen sind fiir diese 
Kuryen ebenfalls nicht berechnet.

Zusammenfassend wird iiber diese Kuryen gesagt: 
Die Spannungen absolut reiner, gegliihter Kohlenstoff­
stahle werden von den erhaltenen Werten der fast reinen 
Kohlenstoffstahle kaum abweichen. Bei den gegliihten 
Chrom-Niekel-Stahlen macht sich der Punkt, bei welchem 

der Chromgehalt doppelt so groB ist wie der Kohlenstoff-
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gehalt, wieder bemerkbar, ebenso bei den Chrom-Vanadin- 
Stahlen. Bei den geharteten Nickel- und Chrom-Nickel- 
Stahlen zeigt sich bei gleichem Chrom-Kohlenstoff- 
Mengenverhaltnis ein Knick in der Spannungskurye, und 

bei etwa 1 %  C tr itt ein ganz ahnlicher Abfall der Thermo- 
spannungen ein, wie des spezifischen Widerstandes dieser 

Stahle. W. H. Creutzfeldt.
(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt N r. 31 yom 5. August 1926.)

KI. 7 a, Gr. 27, H  102 028. Brerasvorrichtung fur die 
vorderen Rollen von Walztischen. Alfred
Herrmann, Bensberg.

KI. 7 b, Gr. 16, D 49 409. Verfahren zur Herstellung 
schmiedeiserner Rippenrohre. Ernst Danneberg, Berlin, 
Potsdamer Str. 28.

KI. 7 c, Gr. 4, K  95 303. Blechdoppler. Eried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 10 a, Gr. 12, K  94 255. Koksofenttir. ®r.»^ng. 
Heinrich Koppers, Essen a. d. Ruhr, Moltkestr. 29.

KI. 10 a, Gr. 12, K  95 317; Zus. z. Anm. K  94 255. 
Koksofentur. 2)r.=Qng. Heinrich Koppers, Essen a. d. Ruhr, 
Moltkestr. 29.

KI. 10 a, Gr. 12, K  95 741. Turrahmen fiir selbst- 
dichtende Koksofentiiren. $t.=Qttg. Heinrich Koppers, 
Essen a. d. Ruhr, Moltkestr. 29.

KI. 10 a, Gr. 12, W  69 895. Tur fiir Kammerofen zur 
Erzeugung von Gas und Koks. Maschinenfabrik G. Wolff 

jun., Linden a. d. Ruhr.
KI. 12 e, Gr. 5, S 70 824; Zus. z. Anm. S 66 555. 

Spriihelektrode fiir die elektrische Gasreinigung. Siemens- 
Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt,

KI. 18 b, Gr. 1, B 108111. Verfahren zurUeberfiihrung 
des aus den Hochofen kommenden GieBereiroheisens in 
den Zustand eines Eisens zweiter Schmelzung. Franz 

Burgers, Gelsenkirchen, Bulmkerstr. 117.
KI. 18 b, Gr. 17, L 55 829. Konverter m it seit- 

lichem Lufteintritt. N. V. Handelmaatschappij ,,Fer- 
iron“, Rotterdam.

KI. 241, Gr. 6, S 68 230. Einrichtung zur Yerbren- 
nung, Vergasung oder Entgasung von feinkórnigen 
Brennstoffen und Yerfahren zum Betrieb der Einrichtung. 

Geza Szikla, Budapest.
KI. 31 b, Gr. 10, B 119 087. Sandschleudermaschine 

zum Fiillen von Formkasten. Elmer Oscar Beardsley und 

Walter Francis Piper, Chicago (V. St. A.).
KI. 31 c, Gr. 6, G 65 631. Sandschleudermaschine. 

Rudolf Geiger, Rayensburg, Karlstr. 20.
KI. 31 o, Gr. 27, G 65 407. An einer Hangebahn auf- 

gehangte GieBpfanne. Graue, A. - G., Langenhagen

b. Hannover.
KI. 35 b, Gr. 6, M 83 768; Zus. z. Pat. 430 710. 

Sicherungsvorrichtung fiir Greiferanlagen. Maschinenbau-

A.-G., Tigler, Duisburg-Meiderich.
KI. 42 k, Gr. 20, D  48 299. Dauerschlagwerk. 

Diisseldorfer Maschinenbau-A.-G. vorm. J . Losenhausen, 

Diisseldorf-Grafenberg.
KI. 49 c, Gr. 12, Sch 76 088. Blechschere mit fest- 

stehendem geraden Untermesser und zwei oder mehr 
kraftbewegten, sich drehenden kreisformigen Obermessern. 
Schulze & Naumann, Maschinenfabrik, Cothen i. Anh.

K1.49h2, Gr. 16, B 117 844. Vorrichtung z u m  Verdrehen 
von Kurbelwellen. Bergische Stahlindustrie, Remsoheid.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(Patentblatt N r. 31 yom 5. August 1926.)

KI. 7 a, Nr. 956 061. Verstellbare Umfiihrung zum 

selbsttatigen Umfiihren von Bandeisen, Flacheisen, 
Quadrateisen u. dgl. beim Walzen von diesem Eisen.
H. Anton Heinen, Dusseldorf-Gerresheim, Lakronstr. 89.

*•) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht 
und ELnsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.

KI. 13 a, Nr. 956 129. Mit MannlochverschluB aus- 
gerusteter Hoehdruckbehalter. August-Thyssen-Hiitte, 
Gewerkschaft, Abteilung Miilheimer Stahl u. Walzwerke, 

Miilheim a. d. Ruhr.
KI. 19 a, Nr. 956 243. Schienenbefestigungsunter- 

lagsplatte. August-Thyssen-Hiitte, Gewerkschaft, 

Hamborn.
KI. 21 h, Nr. 956 296 und 956 297. Stromzufiihrung 

fiir die Heizwiderstande elektrischer Oefen. Gebr. Siemens 
& Co., Berlin-Lichtenberg.

K I. 47 f, Nr. 955 997 und 955 998. Flanschenrohr. 
Otto Wegener, Miilheim a. d. Ruhr, Thomasstr. 40.

KI. 47 f, Nr. 956 002. Rohrverbindung mit unter 
Zwischenschaltung von Ringkorpern angeordneten losen 
Flanschen. August - Thyssen - Hiitte, Gewerkschaft, 
Abteilung Miilheimer Stahl- u. Walzwerke, Miilheim
a. d. Ruhr.

Deutsche Reichspatente.

KI. 24 e, Gr. 11,Nr. 425634, vom 16. September 1923; 
ausgegeben am 23. Februar 1926. S te t t in e r  Cham otte- 
F ab rik , A k t . - Ges., vorm. D id ie r  in S te t t in . 
Vorrichtung zum 
Herausbefórdern 
der Schlacken aus 
Schachtgaserzeu - 
gem.

In  einem un- 
teren, flachen, 
kastenfórmigen, 
yerschlieBbaren 
Einbau a ist oben das Abstichmesser b und parallel 
dazu darunter der Ausdriickstempel c gefuhrt.

KI. 4 c, Gr. 45, Nr. 425 981, 
yom 4. Jun i 1924; ausgegeben 
am 2. Marz 1926. Selas ,;A k-  
tieng ese llsch a ft in  B e rlin . &
Begelungsvorrichtung fur Gaslutt- 
mischanlagen.

Im  Flammenkern einer Hilfs- 
oder Schaltflamme ist ais Regel- 
kdrper ein Ausdehnungskórper a 
angeordnet, der das Regelungs- 
gestange b, e schaltet. Die Hilfs- 
flamme hat einen langgestreckten 
Querschnitt. Der Ausdehnungs- 
kórper a besteht z. B. aus einem 

Messingrohr, das zwischen Wangen d bzw. e des Brenn- 
korpers frei yerschieblich gelagert ist.

KI. 31 c, Gr. 15, Nr. 428 399, vom 4. Marz 1924; 
ausgegeben am 30. April 1926. H a rry  A lb e r t S chw artz  
in D efiance , V. St. A. Verfahren und Vorrichtung zum 
Oeffnen von Gufiformen.

Zwecks Herausnahme des GuBstiickes wird die 
Form an einem yorbestimmten Punkt des Ueberganges 
yom flussigen in den festen Zustand selbsttatig durch eine 
Yorrichtung geóffnet, die durch die Temperaturanderung 

und die damit zusammenhangende Aenderung des elek­
trischen Leitungsvermógens des GuBmetalls gesteuert 
wird.

KI. 24 c, Gr. 11, Nr.
425 632, vom 9. Februar 
1923; ausgegeben am 
22. Februar 1926. Brit.
Prioritat yom 13. Oktober 
1922. George H e rbe rt 
B en tley  und E d m u n d  
G ardner A pp leb y  in  
London . Gaserzeuger.

Unter der Schacht- 
wand a liegt ein hohler 
Ring b zur Zufiihrung des 
Vergasungsmittels, der yon bohlen radialen Armen c mit 
aufwarts gerichteten Riihrstiften d getragen wird und sich 
gegen die feststehende Schachtwand dreht.
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KI. 24 1, Gr. 8, Nr. 425 998,
ausgegeben am 2. Marz 1926.

KI. 24 g, Gr. 5, Nr.426 082, vom
7. Februar 1923; ausgegeben am
3. Marz 1926. A llgem eine  Elek- 
tr ic ita ts- G e se lls ch a ft in  B e r ­
lin . (Erfinder: Friedrich Reinhardt 
in Henningsdorf.) Vorrichtung zum 
Ab fiihren de,r Schlackeaus Feuerungs- 

anlagen.
Unter der SchlackenabfluB- 

offnung b sind zwei prismatische 
Kórper o angeordnet, die um ihre 
Achsen e drehbar und mit Wasser - 
kiihlung versehen sind. Die Schlacke 

gelangt in den darunter befindlichen durchlocherten 
Korb d, der in Rollen auf Schienen verfahrbar ist und 
in einen Wassertrog a eintaucht.

KI. 40 e, Gr. 1, Nr. 427 670, vom 28. Oktober 1923; 
ausgegeben am 12. April 1926. Siemens & H a lske , 
Akt.-Ges., in B e r lin  - S iem enss tad t. (Erfinder: 

Dr. Em il Duhme in  Berlin-Siemens­
stadt.) Verfahren zur Reindarstellung 
vonMełallen aufelektrolytischemWege.

AuBer der Anodę a und der 
Kathode b ist eine raumlich davon 
getrennte Hilfskathode c ange­
ordnet, wobei zwischen Anodę und 
Hilfskathode ein verlagerter Wech- 
selstrom flieBt. Auf der Hilfskathode 
braucht nur so viel Metali nieder- 

geschlagen zu werden, um die Unreinigkeiten zu binden. 
Die gezeichnete Yorrichtung ist insbesondere zur Ge­
winnung reinen, insbesondere phosphorfreien Eisens 

geeignet.

KI. 31 c, Gr. 30, Nr. 428 247, vom 30. Oktober 1923; 
ausgegeben am 28. April 1926. Jam es P ick e r in g  
D ove l in  B irm in g h am , V. St. A. Aufhdngung fiir 
Masselbrecher.

Der Brechhammer ist m it einem Kran o. dgl. federnd 
oder nachgiebig verbunden. Dies kann durch zwischen 
den Brechhammer und seine Aufhangung eingeschaltete 

Federn bewirkt werden.

KI. 31 b, Gr. 1, Nr. 428 396, vom 16. September 1921; 
ausgegeben am 1. Mai 1926. E lm e r  Oscar Beardsley 
iind W a lte r  F ranc is  P ipe r in  Chicago , V. St. A.
Fahrhare Sandschleudermaschine.

Auf dem fahrbaren Traggestell a ist ein Sandbehalter 
b angeordnet, in welchen das Becherwerk c den Sand 
einwirft, wahrend ein anderes Fórderwerk d den Sand 
aus diesem |Behalter b der Sandschleudervorriehtung 

zuleitet.

KI. 31 a, Gr. 2, Nr. 428 614, Tom 15. Februar 1925; 
ausgegeben am 11. Mai 1926. Zusatz zum Patent 425 184. 
Firma Dr. S chm itz  & Co., G. m. b. H., in B arm en und 

Dr. A lo is  Schuster in  Schwelm .
Verfahren zur Herstellung von Le­
gierungen mittels walzbaren Herd- 

schmelzofens.
Die erst bei hoherer Temperatur 

schmelzenden Bestandteile der Legierung werden in dem 
unmittelbar beheizten Herdraum (z. B. a) und die bei 
niedrigerer Temperatur schmelzenden Bestandteile in dem 
mittelbar beheizten Herdraum (z. B. b) verfliissigt, und 
darauf wird, je nach dem Ermessen des Betriebsfiihrers, 
durch Kippen des Ofens im einen oder anderen Sinne ent- 
weder im Herdraum a mit der hóheren Temperatur oder im 
Herdraum b mit der niedrigerenTemperatur das Mischen 

vorgenommen.

KI. 4 c, Gr. 28, Nr. 428 626, Tom 25. September 1924! 
ausgegeben am 8. Mai 1926. Jo seph  H e in z  Re ineke  

in Bochum . Druckregler.
In  einem zylindrischen, fest- 

liegenden Gehause a sind durch eine 
starre Wand b, die kleiner ais der 
Durchmesser des Gehauses ist, und 
ein drehbares Zylindersegment c 
zwei Druckkammern gebildet, der­
art, daB beim Steigen des Druckes 
in der einen oder anderen Kammer 
das Segment sich im Gehause'dreht und dabei unmittel­

bar das Reglerorgan bewegt.

KI. 31 c, Gr. 27, Nr. 428^653, vom 8. Februar 1925; 
ausgegeben am 8. Mai 1926. Hugo W ach e n fe ld  in 
D usse ldorf -Oberkassel. Hilfsvorrichtung fiir Giefi-

pfannen.
Unterhalb der GieBtiille 

c ist in die Pfanne a eine 
oben und unten offene, feuer­
feste Muffel d eingesetzt, die 
mit dem Pfannenfutter b 
durch Verschmieren mittels 
feuerfesten Mortels o.dgl. aus- 
wechselbar verbunden ist.
Dadurch wird beim GieBen 

die Schlacke in der Pfanne 
zuruckgehalten.

vom 21. November 1924; 
D eutsche  Babcock-

& W  i lc  o x - Dampf- 
kesselwerke, Akt.- 
Ges., in  Oberhausen, 
Rhld. Schlackenaustrag- 
vorrichtung fiir Kohlen­
staub feuerung en mit aus- 
ziehbarem Rost.

An der Ausziehseite 
des Rostes sind den Luft- 
eintritt abhaltende Pendel 

b angeordnet, die beim Ausziehen des Rostes oder Bodens a 
die Schlackenschicht unter Ausschwingen, aber unter 
LuftabschluB hindurchlassen, beim Einschieben des Bodens 

aber die Riickstande abstreifen.

KI. 31 c, Gr. 6, Nr. 428 397, vom 10. Januar 1925; 
ausgegeben am 4. Mai 1926. W ille rd  J a y  B e ll in  
N ewaygo, V. St. A. Maschine zum Zerkleinern von 
Kliimpchen in  Massen, wie Formsand.

Die Gesamt- 
masse des 
Formsandes 

wird durch ein 
Becherwerk a 
einer Zerklei- 
nerungs- und 
Mischyorrich- 

tung zuge- 
fiihrt,dieeiner- 
seits durch 

starre oderver- 
hliltnismaBig 

starre Teile, z,
B. Zahne b, die 
an einer Trom- 
mel c befestigt

sind, und anderseits durch nachgiebige, biegsame, 
federnde Teile, z. B. Stahlborsten d, an einem Sektor e 
gebildet ist. Die yereinigte Wirkung dieser yerschiedenen 
Werkzeuge fiihrt zum Zerkleinern der Klumpen und zu 
einer innigen, gleichformigen Mischung der einzelnen Stoffe.
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Statistisches.

Der deutsche AuBenhandel im Juni und im ersten Halb- 
jahre 1926.

Der giinstigen Entwicklung der deutschen AuBen- 
handelsbilanz seit Dezember 1925 ist in den Monaten 

April und Mai 1926 eine keineswegs unbedeutende Ver- 
schlechterung gefolgt, die sich im Monat Jun i weiterhin 
verscharfte und wieder zu einem E in fuh ruberschuB  
fiihrte. Es betrugen die Wertergebnisse auf Grund der 
Gegenwartswerte insgesamt:

E infuhr Ausfuhr
E infuhr-(—  

Ausfuhr-(+) j  g  |

M illionen R.-jfŁ

Monatsdurchschnitt 1913 933,8 849,9 —  83,9

Juni 1925 1057,7 688,6 —  369,1
Dezember 1925 773,6 798,6 + 25,0
Januar 1926 733,3 802,2 + 68,9

Februar ,, 721,3 787,9 + 66,6

Marz ,, 686,8 926,9 + 240,1

April ,, 725,3 781,7 + 56,4

Mai 706,7 730,9 + 24,2

Juni 795,9 760,6 —  35,3

Der deutsche AuBenhandel wahrend des 1. Halb- 
jahres 1926 in den fiir die Eisen- und Stahlindustrie wich- 
tigsten R ohs to ffen  stellte sich wie folgt:

im 1. Halbjahr 1926 mit rd. 2,3 Mili. t etwa 50 %  groBer 
ais im entsprechenden Zeitraum des Vorjahres (1,5 Mili. t), 
wahrend sie hinter dem Halbj ahrsdurchschnitt von 1913 

um rd ein Drittel (3,2 Mili. t) zuruckblieb.
Ueber die W e rtz iffe rn  des gesamten Brennstoff- 

auBenhandels gibt folgende Zusammenstellung AufschluB:

1. Halbjahr 

1926

Einfuhr- (— ), 
Ausfuhr- (+ ) Ueberschufl 

im  1. H a lb jahr

E infuhr Ausfuhr 1926 1925 1913

Mili.
R.-„fc

Mili.
H.-M in M ili. R ,-M

Steinkohle . . . .

Prefisteinkohle . . 
Braunkohle . . . 
PreB braunkohle .

41,8
0,6
0,02
9,0
0,8

179,8
60,2
12,48
0,2
9,0

+ 138,0 
+ 59,6 
+ 12,5 
—  8,8 
+ 8,2

+ 45,5 
+ 39,1 
-4- 6,5 
—  12,4 
+ 6,6

+ 155,9 
+ 66,8 
+ 22,2 
—  34,2 
+ 5,7

Zusammen 52,22 261,68 + 209,5 + 85,3 + 216,4

Die Steigerung des Ausfuhruberschusses fallt um so 
mehr ins Gewicht, ais die Kohle in den Jahren 1922 bis 
1924 regelmaBig einen EinfuhruberschuB verzeichnete 
und erst im yergangenen Jahre wieder zu einem Aktiv- 
posten in der deutschen Handelsbilanz geworden ist!

Yon der G esam te in fuh r  an E isenerzen , die im 
Januar bis Juni 3 962 095 t betrug, stammten 2 279 331 t 
aus Schweden, 431 398 t aus Spanien, 438 068 t  aus Frank- 
reich, 348 770 t  aus ElsaB-Lothringen, 95 011 t aus Algier

C3 o ‘3 
§1  o

1913

E i n f u h r  1926 in 1000 t

75 • ■+= 
^  £  

§ gjsO 3 o

1913

A u s f u h r  1926 in 1000 t

Jan. Febr. Marz April Mai Jun i Jan. Febr. Marz April Mai Ju n i

S te inkoh le .............................................
Koks........................................................
E isenerz .................................................
M anganerz............................................
Schwefelkies und - e r z ........................
Schlacken, Kiesabbrande....................

878
62

1169
57
86

109

380
4

519
16
47
48

424
4

672
9

53
55

428
5

598
6 

71 
35

417
2

715
15
74
48

252
5

721
18
65
41

154
3

738
11
64
44

2883
536
218
0,8
0,2
13

1005
431
14

5
10

1379
406
23

0,3
15

1179
383
16

0,3
24

1156
340

9

1
21

1832
357
13

0,5
22

2518
376
11

0,7
16

Dabei ist vor allem die Entwicklung der S teinkohlen- 
Ein- und - A us fuh r  beachtlich. Die Verschlechterung 
unserer Kohlenhandelsbilanz in der zweiten Halfte des 
Vorjahres und in den ersten Monaten dieses Jahres hatte 
ihre Ursache in der Hauptsache wohl in dem durch 
die staatlichen Zuschiisse hervorgerufenen wesentlich 
verscharften britischen Wettbewerb. Mit dem Aufhóren 
der britischen Unterstutzungen, welches zeitlich mit 
dem Ausbruch des britischen Bergarbeiterstreiks zu- 
sammenfiel, trat in dieser Entwicklung ein vólliger 
Umschwung ein. Unsere eigene Kohleneinfuhr ist seit 
Mai, infolge des Fortfalls der Beziige aus GroBbritannien, 
stark zuriickgegangen, wahrend gleichzeitig die Stein- 

kohlenausfuhr infolge des 
Fehlens der englischen Kohle 
auf dem Weltkohlenmarkt 

nachhaltig gesteigert werden 
konnte. Im  ganzen ersten 
Halbjahre 1926 war die Stein- 
kohlenausfuhr mit rd. 9,1 
Mili. t annahemd 40 %  hoher 
ais im 1. Halbjahre 1925 (6,5 
Mili. t), blieb jedoch gegen- 
iiber dem Durchschnitt des
1. Halbj ahres 1913(17,3Mill.t) 
um fast noch 50 %  zuriick. Die Steinkohleneinf uhr, die 

sich in den vier ersten Monaten des Jahres noch auf etwa 
400 0001 hielt, sank im Mai und Juni auf einen seit Jahren 
nicht mehr verzeichneten Tiefstand. Mit insgesamt 2,1 Mill.t 
erreichte sie im 1. Halbjahr 1926 nicht einmal die Halfte 
der Einfuhr im entsprechenden Zeitraum des Vorjahres 
(4,8 Mili. t). Hinter dem Halbjahrsdurchschnitt von 1913 

(5,3 Mili. t) blieb sie in der Berichtszeit um iiber drei 

Fiinftel zuriick. Die Koks- 

ausfuhr zeigt nach ihrer 
riicklaufigen Bewegung in den 
vier ersten Monaten des Jah­
res im Mai und Juni wieder 

eine langsame Aufwartsent- 
wicklung. Immerhin war sie

und 103 471 t aus Luxemburg. Schweden lieferte also 
wieder wie in Yorkriegszeiten (4,6 Mili. t von 14 Mili. t) 
den Hauptanteil an der Eisenerzeinfuhr. Die geringe 
A usfuhr  von Eisenerzen ging zum Saargebiet, nach 
Ost-Oberschlesien und nach der Tschechoslowakei.

Wahrend sich die E in fu h r  an R o he isen  und Eisen- 
le g ie rungen  im allgemeinen auf der Hohe der Vorkriegs- 
einfuhr gehalten hat, ist die Einfuhr an H a lb zeu g  (Pos. 
Nr. 784 der „Monatl. Nachweise11) wieder betrachtlich 
gestiegen und iibersteigt die Vorkriegseinfuhr ganz er­
heblich. Die A us fu h r  blieb weiter ein Bruchteil der Vor- 
kriegsausfuhrziffern. Fiir das 1. Halbjahr 1926 ergibt 
sich folgendes Bild:

Die G esam tzah len  fiir den AuBenhandel in E ise n  
und  E isenw aren  a lle r  A r t  zeigen gegenuber dem Mo- 
natsdurchschnitt 1913 gewaltige Yerschiebungenf Aber 
auch innerhalb des 1. Halbjahres 1926 selbst stieg die 
Einfuhr um fast das Doppelte, wahrend die Ausfuhr nurun- 
wesentlich zugenommen hat. Gegenuber der Vorkriegszeit 
stieg die durchschnittliche Einfuhr in 1926 um 150%, wah­
rend die Ausfuhr um rd. 23 %  zuriickging. Es betrug:

Monats­
1926 in 1000 t

durch­
schnitt
1913

Jan. Febr. Marz April Mai Jun i Zus. Monats­
durchschnitt

32 68 69 69 84 88 105 483 80

Ausfuhr . . 542 391 377 466 451 401 423 2509 418

Monats-
durchschn.

1913

1926

Jan. Febr. Marz April Mai Jun i Zus.
Monats-

durchschn.

E infuhr in 1000 t

Roheisen und Eisenlegie-
10 9 7 7 9 9 8 49 8
0,9 11 15 13 21 18 25 103 17

Ausfuhr in 1000 t

Eisen und Eisenlegierungen 71 32 33 39 31 43 32 210 35

H a lbzeug ............................ 58 12 20 27 28 17 24 128 21
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Ueber Einzelheiten des AuBenhandels gibt nachstehende Zahlentafel AufschluB:

Die in  K lam m em  stehenden Zahlen geben die Pos.-Nummern
E i n f u h r A u s f u h r

Jan .-Jun i 1926der „Monatl. Nachweise Iiber den auswartigen Handel Deutseh- Ju n i 1926 Jan .- Jun i 1926 Jun i 1926

lands“ an. t t t t

738 407 3 962 095 11 268 86 994

Manganerze (237 h ) ......................................................... 11 493 75 835 278

Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse;
43 957 270 215 16 472 108 915

Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 ) ........................
Steinkohlen, Anthrazit, unbearb. Kannelkohle (238 a)

63 568 
154 308

373 573 
2 054 582

735 
2 517 730

3 366 
9 069 615

Braunkohlen (238 b ) ......................................................... 140 834 883 186 2 016 13 434

Steinkohlenbriketts (238 e ) ................. ..........................

2 542 
195

22 622 
1 009

375 591 
111 748

2 293 232 
613 012

Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f) . . 7 343 55 695 82 910 417 359

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b) 105 052 483 142 423 094 2 508 382

Darunter
8 136 47 504 29 980 188 412

Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel,
- w o lfram  und andere nicht schmiedbare Eisenle-

21 614 
237 197

gierungen ( 7 7 7 b ) .........................................................
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw.(842;843a,b)

31
10 945

269 
38 983

1 967 
42 047

Rohren und Rohrenformstucke aus nicht schmiedbarem
6 730 39 378 

4 180
GuB, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b). . . . 3 498 18 783

Walzen aus nicht schmiedb. GuB, desgl. [780 A, A 1, A2] 25 125 787

Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied­
170 1 354

barem GuB [782 a; 783 a1), b1), c1), d1)]. . . . . . 190 1 454

Sonstige Eisenwaren,. j;oh_. und bearbeitet,. aus nicht 
schmiedb. GuB (780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h) 399 2 149 8 417 45 982

Rohluppen; Rohschienen; Rohblócke; Brammen;
vorgew. Blocke; Platinen; Rnuppel; Tiegelstahl in 

Blócken (784) ................................................................. 24 603 102 876 23 896 127 433

Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 A1, A2, B] . . . 41 030 160 702 93 767 555 514

Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) 1 792 13 728 42 296 242 064 
226 

5 065 
8 939

Blech; abgeschliff., lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) 
Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a) .............................

28
760

105 
4 870

46 
1 731

Verzinkte Bleche (788 b ) ................................................ 241 831 1 212

Weil-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b) 198 1 112 955 7 013

Andere Bleche (788 c; 790)............................................. 165 406 337 2 129

Draht, gewalzt od. gezog.,verzinkt usw. (791a, b;792a,b) 3 629 23 378 35 972 231 209

Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Rohrenform­
stucke (793 a, b) ......................................................... 59 66 405 2 047

Andere Rohren, gewalzt od. gezogen (794a, b; 795a, b) 363 1 738 24 255 150 623

Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisen -
47 699 246 787bahnschwell.; Eisenbahnlasch.; -unterlagsplatt. (796) 6 267 48 733

Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797) 6 68 5 522 27 108

Schmiedbarer GuB; Schmiedestucke usw.; Maschinen­ fes

teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen
83 563[798 a , b, c, d, e; 799 a 1), b1), c1), d1), e, f], . . . 960 5 213 12 374

Briicken- u. Eisenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b) 139 1 317 2 530 21 165

Dampfkessel u. Dampffasser aus schmiedb. Eisen sowie
zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u.
and. Behalt., Rohrenverbindungsstucke, Hahne, Ven-

4 260 25 286tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 805). . . . 85 490

Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhorner, Brech-
eisen; Hammer ;ICloben und Rollen zu Flaschenziigen;

3 586Winden usw. (806 a, b; 8 0 7 ) ..................................... 19 170 678

Landwirtschaftl. Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) 55 335 3 851 33 904

Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegevorrichtun-
gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 
815 a, b, c; 816 e, d; 817; 818; 819)........................ 93 596 2 733 17 086

Eisenbahnoberbauzeug (820 a) .................................... 895 4 697 1 780 8 237

Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b )................................ — 89 348 1 927

Schrauben, Nieten, Sohraubenmuttern, Hufeisen usw.
19 667(820 b, c; 825 e ) ......................................................... 92 509 3 008

Acl^sen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.
1 370(822; 823' ..................................................................... 4 29 197

Eisenbahnwagenfedern, and. Wagenfedepn (824 a, b) 146 486 685 3 510

Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) .................................... 9 57 937 6 063

Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b)........................ 41 449 6 710 44 368

Drahtstifte (Huf- u. sonst. Nagel) (825 f, g; 826 a; 827) 5 30 4 559 29 556

Haus- und Kiichengerate (828 d, e, f ) ........................ 6 89 2 379 14 638

Ketten usw. (829 a, b ) ..................................................... 7 96 750 4 599

Alle ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832;
45 583833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) . . 131 610 7 124

Maschinen (892 bis 9 0 6 ) ................................................. 2 981 18 110 28 707 213 756

Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.
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Die Rohstahigewinnung des Deutschen Reiches im Juli 19261).

In  Tonnen zu  1000 kg.

R ohb lócke S tah lguB
Insgesamt

Thomas-

Stahl-

Besse-
mer-
Stahl-

basische 
Siemęns- 
Martin: 
Stahl -

saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel- u. 
Elektro- 
Stahl-

Schwelss-
stahl

(Schwelss-
elscn)

ba-

sischer
saurer

Tiegel-
und

Elektro- 1926 1925

J u i i  1926

Rheinland-Westfalen . 396 139 • -384 272 8 506 5 388 6 087 3 453 399 804 251 838 360
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet

und Oberhessen . . — 23 43.2 — 166 24 331 20 786
— 36 557 —i 382 300 37 366 33 273

Nord-, Ost- und Mittel- — > 2)36 1 819
deutschland . . . .

i 57 729 1 969 796
J> 371

92 918 75 878
Land Sachsen . . . .

} 51 166 36 385 j 1 200 410 j 40 965 43 352
Sliddeutschland u.Bayr.

R he inpfa lz ................. J 3 997 — - 280 142 — 22 237 19 416

Insgesamt Ju li 1926 . 447 305 —i • 542 372 9 193 5 424 1 819 10 084 5 101 770 1 022 068
davon geschatzt . — — 7 500 — 30 145 550 8 225

Insgesamt Ju li  1925 . 438 403 2 556 536 954 13 215 11 002 17 536 10181 1128 1 031 065
dav<?n gescbatzt . — — 8 600 30 • 100 170 — 8 900

f ...............—---------
J a n u a r  bis J u l i  1926

Rheinland-Westfalen . 2 498 178 2 376 430 55 519 31 837 40 301 22 612 2 706 5 028 404 6 413 052
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet

und Oberhessen . . — 143 126 — \ 1 082 __ __ 149 979 175 641
Schlesien........................ — 222 931 ' — 2 33-7 2 420 228 453 231 753
Nord-, Ost- und Mittcl- 133 > 2) 2 050 11 660

deutschland . . . . ) 320 908 11 988 5 250
> 3 012

526 474 649 392
Land Sachsen . . . . 233 404 J 7111 2 801 1 267 241 269 130
Sliddeutschland u.Bayr. (

Rhe inp fa lz .............. J 1] 923 — — 1 699 978 — 121 280 125 777

Insges. Jan. bis Ju li 1926 2 805 101 133 3 308 722 58 031 23 887 11 660 G4 518 34 061 5 718 6 321 831
davon geschatzt . — • — 52 500 — 210 __ 595 1150 54 455

Insges. Jan . bis Ju li 1925 3 188 697 21 776 4 271 622 100 074 86 085 . 120 408 69 731 6 352 7 864 745
davon geschatzt . — — 43 200 — 210 • 700 1 360 — 45 470

1) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stabl-Industrieller.
2) Ohne f*chlepiep

Der Eisenerzbergbau PreuBens im Jahre 19251).

Be- Verwertbare, absatzfahige Fórderung an Absatz

Oberbergamtsbezirke
triebene Beschaf-

tigte
Man- Brauneisen-

Spat- Rot-
son-

zusammen
berech-

be-
rech-

nnd Wirtschaftsgebiete stigen neterBeamte iiber eisen- eisen- berech- Menge

t

neter
Man-
_gan-
inhalt

t

(preufl. Anteil)

H
a
u
p
t-

b
e
tn

e
b
i

N
e
b
e
n
-

b
e
tr

ic
b
e und

Arbeiter

30%
Man­
gan

t

tiber
12%

t

bis
12%

t

stein

t

stein

t

Eisen-

erzen

t

Menge

t

neter
Eisen-
inhalt

t

Eisen-

inhalt

t

Breslau . . . 1 3 339 _ _ _ _ _ 2)39 85? 39 852 19 740 43 553 21 566
H a l l e ................................ 1 — 52 — — 32 74G 245 — — 32 991 2 535 47 962 5 107 845
C la n s th a l ........................

Davon entfallen a. d.

21 2116

- r

1408 550 947 3) 522 1410 019 420 372 1 581 895 468 119 32 786

a ) H arzer Bezirk
b) Subherzynischen 

Bezirk (Peine,

7 124 6 957 947 522 8 426 3 311 17 199 6 712 223

Salzgitter) . . . 7 — 1 866 — — 1 387 136 — — — 1 387 136 412 010 1 550 773 456 510 32 699
5 — 195 — — 30 739 — 2 376 *) 621 33 736 10 841 U  298 4 086 150

Davon entfallen a. d. 

a) Siegerldnder- 
WiederSpateisen-

1G8 3 12 366 144 160 895 192 704 1 897 989 559 335 3) 4 945 2 816 012 974 724 2 573 673 952 519 145 741

stein-Bezirk . . 
b) Nassauisch-Ober- 

hessischen (Lahn-

70 8 874 51 262 1 893 312 50 477 1 995 051 686 228 1 742 463 656 935 120 731

undDill-) Bezirk 
c) Taunus-Huns-

92 2 2 946 144 12 605 134 077 4 677 508 858 — 660 361 252 913 673 580 260 590 9 697

riick-Bezirk . . 
d) Waldeck - Sauer-

4 — 517 — 148 290 — — — 4 945 153 235 32 986 150 385 32 434 15 150

Idnder Bezirk .
2 — 29 — 7 365 — — — 7 365 2  597 7245 2 560 163

Zus. in PreuBen 1925 196 G 1 15 068 141 |160 895J1 664 739|1 898 234 562 658 45 940 4 332 610 1 429 212 i  259 38111 451 397 180 522

Zus. in  PreuBen 1924 225
7 1

14 986 317 138 272|l 407 097 1 486 503 394 175 41 645 3 468 00911 120 825|3 408 412|l 171 234|l54 126

l ) Z. Bergwes. PreuB. 74 (1926) S. St. 18. 2) Damnter 37 869 
Mangan. 4) Haseneisenerze.

Die polnisch-oberschlesischen Berg- und Huttenwerke 

im Jahre 1925.

Nach der Statistik des Oberschlesischen Berg- und 
Huttenmannischen Vereins, Z. z., Katowice1), nahm die 

E isenerzforderung  im Berichtsjahre um rd. 40 %  
gegeniiber dem Vorjahre ab. — Der K okserzeugung

*) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1654/5.

XXXTIT

t  Magneteisenstein, 1983 t  Toneisenstein. 8) Brauneisen Stein ohne

dientenl079 zurGewinnung vonNebenerzeugnissen einge- 
richtete Koksofen. — Im  H o cho fenb e tr ie b  waren von
21 yorhandenen Kokshochófen 8 wahrend 3212/, Wochen 
im Betrieb. An Schmelzmitteln wurden 276 438 t 
Eisenerze, 12 932 t  Manganerze, 29 236 t  Kiesabbrande 
usw., 11 065 t  Schrott, 104 647 t  Schlacken und Sinter, 
123 343 t Kalkstein und Dolomit, 294 279 t  Steinkohlen- 
koks und 67 870 t  Steinkohle verbraucht. Die Roheisen-

144
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Art des Betriebes

Zahl der 

Betriebe

1924 1925

Steinkohlengruben . . 53 52

Eisenerzgruben . . . . 6 5

Koksanstalten . . . . 9 9

Brikettfabriken . . . . 4 4

Hochofenbetriebe . . . 5 5

Eisen- u.' StahlgieBereien 13 13

FluB- u. SchweiBeisener-
zeugung, Walzwerks- 10 10

b e t r ie b e ....................

Yerfeinerungsbetriebe . 33 33

Zahl der 

Arbeiter

1924

126 706 
169

2 746

403 

2 067 

1 380

19 290

9 241

1925

84 222 
114

1 862

298 

1 118 

1 082

13 460

7 412

Forderung bzw. Erzeugung

Gegenstand

j Ste inkohlen ............................................
| Eisenerze................................................

(Koks .....................................................
Z in d e r ................................................

T e e r .........................................................
Schwefels. A m m o n ia k ........................
B e n zo l....................................................

S te inkoh lenbrike tts ............................
/R o h e is e n ................................................

\ O fe n b r u c h ............................................
/GuBwaren I I .  S ch m e lzung ................
\ StahlguB .............................................
S ta h lg u B .................................................
Halbzeug zum V e r k a u f ....................
Fertigerzeugnisse derWalzwerke . . 
Erzeugnisse aller Art der Yerfeine- 

rungsbetriebe .....................................

1924

23 701 873 
31 149 

855 802 
93 035 
39 638
12 598 
10 615

345 821 
263 115 

270
13 927 
5 050 
1 777

53 800 
370 224 

80 611

1925

t

21 446 824 
18 842 

914 739 
47 938 
44 461 
14 716 
12 563 

281 973 
228 162 

752 
16 244 
6 528 
1 865 

23 137 
431 564

104 075

erzeugung hatte gegeniiber dem Vorjahre eine Abnahme 
von rd. 15 %  zu yerzeichnen. — Bei den Eisen- und  
S tah lg ie  Bereien waren 30 Kuppelófen, 3 Flammófen,
6 Siemens-Martin-Oefen m it basischer und 2 mit saurer 
Zustellung vorhanden; auBerdem waren 2 Tiegelófen und
2 Kleinbessemeranlagen im Betriebe. — In  den FluB- 
und  SchweiBeisen erzeugenden Betrieben sowie 
den W alzw erken  waren folgende Betriebsvorrichtungen 
vorhanden: 3 Roheisenmischer, 3 Kuppelófen, 5 Thomas- 
birnen, 31 Siemens-Martin-Oefen mit basischer Zustellung,
7 Elektroofen und 401 Tief-, Roli-, SchweiB- und sonstige 
Oefen. — In  den Stahlwerken wurde an FluBeisen er- 
zeugt: 519 160 t  Blócke aus Siemens-Martin-Oefen, 
14 300 t Blócke aus Elektroófen und 1865 t Stahl­
guB. In  den Walzwerken wurden 23 137 t  Halbzeug und 
431 5641 Fertigerzeugnisse hergestellt; darunter: 104252 t 
Eisenbahnoberbauzeug, 43 125 t Trager, 126 997 t  Stab­
eisen, 11190 t Bandeisen, 10 897 t Walzdraht und 
125 772 t Grób-, Mittel- und Feinbleche. — An Ver- 
fe ine rungsbe tr ieben  umfaBt die Statistik 5 PreB- 
und Hammerwerke und 2 Maschinenfabriken. In  der 
gesam ten polnisch-oberschlesischen • Montanindustrie 

wurden im Berichtsjahre 131 567 (1924: 184 548) Ar­
beiter beschaftigt. Die Gesamtzahl aller Arbeiter vod 
ganz Oberschlesien im letzten Friedensjahre 1913 betrug 
199 375. — Ueber Zahl der Betriebe und Arbeiter sowie 
die Betriebsergebnisse im Berichtsjahre, verglichen mit 
dem Jahre 1924, unterrichtet die obenstehende Zahlen­

tafel.

Frankreiehs Eisenerzforderung im Mai 1926.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- 
und Eisenhuttenindustrie im Mai 19261).

Bezirk

Forderung Yorriite 
am Ende 

des 
Monats 

Mai 
1926 

t

Beschaftigte
Arbeiter

Monats-
durch-
schnitt

1913

t

Mai

1926

t

1913
Mai

1926

/  Metz, Dieden- 

5  Soi hofen . . . 
o a\ Briey, Longwy 

^ V, Nancy . . . .
N o rm and ie ................
Aniou, Bretagne . .
Pyrenaen ....................
Andere Bezirke . . .

1 761 250 
1 505 168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 336 095 
1 422 106 

92 880 
105 312
38 643 
23 890 
5 437

395 134 
865 531 
410 238 
545 362 
82 367 
25 139 
18 507

17 700 
15 537 

2 103 
2 808
1 471
2 168 
1 250

12 295
13 627
1 448
2 090 

810
1 153 

248

Zusammen 3 581 702 3 024 363 2 342 2781 43 037 31 671

x) Vgl. Z. Berg-Huttenm. V. 65 (1926) S. 578 ff.

Gegenstand

Ste inkohlen ........................
E isenerze........................................
Koks ............................................
Rohteer............................................
Teerpech ........................................
Teeróle............................................
Rohbenzol und Homologen . . . 
Schwefelsaures Ammoniak . . .
S te inkohlenbrike tts....................
R o h e is e n ........................................
GuBwaren I I .  Schmelzung . . .
FluBstahl ........................................
S tah lguB ........................................
Halbzeug zum Verkauf . . . .  
Fertigerzeugnisse der Walzwerke 
Fertigerzeugnisse aller Art der Ver 

feinerungsbetriebe....................

April Mai

1926 1926

t t

1623 612 1 661 053
460 364

88 697 91 873
4 294 4 310
1 210 68

737 2
1 133 1 204
1413 1 340

12 120 11 850
16 072 18S94

1 034 1082

21 845 27 924
579 607

3 507 4 315
19 494 22 345

7 127 6 344

Belgiens Hochofen am 1. August 1926.

Hochofen Erzeugung

vor-
handen

unter
Feuer

auBer
Betrieb

in 24 st 

t

Hennegau und Brabant:
1 025Sambre et Moselle . . 4 3 1

M oncheret.................... 1 1 — 100

Thy-le-CMteau . . . . 4 4 — 660

H a in a u t ........................ 4 4 — 800

Monceau .................... 2 2 — 400

La Providence . . . . 4 4 •— 1200

Usinesde Ch&telineau . 3 2 1 300

C la b e c q ........................ 3 3 — 600

B o § l ............................ 2 2 — 400

zusammen 27 25 2 5 485

Lu ttich :
1 417Cockerill........................ 7 7 —

O u g r e e ........................ 6 6 — 1 270

A n g le u r ........................ 4 4 — 675

Espćrance .................... 3 3 — 575

zusammen 20 20 — 3 937

Luxemburg:
4 4 — 700

H a la n zy ........................ 2 2 — 160

M u s s o n ........................ 2 —

zusammen 8 8 - 1038

Belgien insgesamt 55 53 2 10 460

Wirtschaftliche Rundschau.

Spanische Industrieschutzzollverordnung — deutsch-franzósisches Handels- 
vertragsprovisorium.

Zeiten der unberechenbaren Zollschwierigkeiten, Valuta- 
zuschlage usw. entronnen zu sein, wirkte diese MaB- 
nahme der spanischen Regierung schlechtweg wie ein 

Donnerschlag.
Ueber ihren Inhalt ist kurz folgendes zu sagen: 
Die Verordnung zerfallt in zwei Teile. Der erste 

Teil ist, obwohl er sich nicht m it Eisenerzeugnissen be-

Am 17. Ju li hat die spanische Regierung eine Yer- 
ordnung in Kraft gesetzt, die in allen Kreisen, die in 
den yerschiedensten Landern am spanischen Geschaft 
interessiert sind, lebhafte Verwunderung und Bestiirzung 
hervorrufen muBte. Insbesondere in Deutschland, wo 
man hoffte, seit dem AbschluB des deutsch-spanischen 
Handelsyertraas im Mai dieses Jahres den unsicheren
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faBt, doch aus dem Grunde von besonderer Wichtigkeit, 
weil in ihm eine scharfe Schw enkung  der spanischen 
Handelspolitik zutage tritt. Die Spanier fuhren hier 

ein Einschrankungssystem fur B aum w o lle rzeugn isse  
ein und suchen gleichzeitig die Ausfuhr ihrer eigenen 
Baumwollerzeugnisse durch eine offene Ausfuhr- 
pramie zu steigern. Die Mittel fiir diese Pramie werden 
aus den Ertragnissen gewonnen, die die Einfuhrung eines 
besonderen Zollerhohungskoeffizienten, der im iibrigen 
auf samtliche Abschnitte des spanischen Zolltarifs gelegt 
wird, bringen soli. Wenn in einem Augenblick, in dem 
sich die fuhrenden europaischen Staaten in einer Welt- 
wirtschaftskonferenz zum Abbau der Zollmauern zusam- 
menfinden sollen, ein wirtschaftlich wichtiges europai- 
sches Land zu derartigen SchutzmaBnahmen schreitet, 
MaBnahmen, die selbst von dem faszistischen Italien an 
Scharfe nicht uberboten werden, dann beleuchtet diese 
Tatsache die ganze handelspolitische Lage in Europa 
auf das grellste.

Was nun die besonderen S chu tzm aB nahm en  fur 
die m e ta llu rg ische  In d u s tr ie  betrifft, die den 
zweiten Teil der Verordnung bilden, so kann man hier 
deutlich den Versuch erkennen, einesteils die in Handels- 
yertragen ubernommenen Bindungen moglichst zu um- 
gehen, anderenteils hauptsachlich die Staaten zu treffen, 
dereń Handelsyertrage geniigend Liicken haben, um ihre 
Ausfuhr noch schadigen zu konnen. Aus diesem Grunde 
ist D eu tsch land  wahrscheinlich wieder einmal der 
H aup tle id tragende  des spanischen Yorgehens.

Die Spanier wollen die Einfuhr von Eisen und Eisen- 
erzeugnissen in der Hauptsache mit folgenden Mitteln 
zum Teil unterbinden, zum Teil einschranken:

1. Sie verlangen die Beibringung von Ursprungs- 
zeugnissen. Man muB sich hier erinnern, daB 
schon einmal A use in ande rse tzungen  mit der 
spanischen Regierung wegen dieses Verlangens 
stattgefunden haben, auf Grund dessen eine schon 
damals erlassene Verordnung yon Spanien wieder 
zuriickgezogen wurde.

2. Der’ K re is der Bezieher von Eisenwaren wird 
durch die Yerordnung erheblich eingeschrankt. Man 
schaltet den H and e l nach Móglichkeit aus, indem 
man yerlangt, daB nur solche Eirmen Eisen aus dem 
Auslande kaufen dtirfen, die Selbst v e r b r a u c h e r 
sind. Man yerbietet ausdrucklich die Bildung von 
Lag er n. SchlieBlich yerpflichtet man alle in 
irgendeiner Form mit s ta a t lic h e n  G eldern  be- 
triebenen Unternehmungen oder unter besonderem 
Staatsschutz stehende Unternehmungen zum aus- 
schlieBlichen Bezuge von Eisen aus inlandischer 
Erzeugung. Hierunter fallen die Positionen des 
spanischen Zolltarifs von 252 bis 273, das sind die 
Schwereisenerzeugnisse.

3. Man geht ferner dazu iiber, einzelne Positionen im 
Aufbau anders zu fassen, und zwar die Position 
„Kniippel“, dereń geringste AusmaBe man auf 
14 X 14 cm festlegt, wogegen bisher 10 X 10 cm ais 
geringster Querschnitt gegolten haben. Kniippel 
fallen unter die Tarifnummer 253. Der Zoll betrug 
je 100 kg 8,50 Pes., also 85 Pes. je t. Kniippel von 

geringeren AusmaBen ais 14 X 14 cm fallen also jetzt 
unter die Position fiir Stabeisen, das ist die Tarif­
nummer 262 mit einem Zollsatz von 180 Pes. je t. 
Es ergibt sich also eine volle Verdoppelung des 
Zolles, abgesehen dayon, daB dazu noch ein Zoll- 

erhóhungskoeffizient von 20 %  tritt, wonach sich 
also der Zoll auf 216 Pes. je t  stellen wird. GroB- 
britannien und Frankreich haben nur einen Zoll 
von 169 Pes. zu zahlen, weicher Zollsatz auch 

durch die neue Yerordnung hóchstens um 20 %  
erhoht wird.

4. Ebenso sind stark betroffen die R e ifenb leche , 
die bisher unter die Position 272 des spanischen 
Zolltarifs fielen. Der Wortlaut der Position lautete 
bis jetzt:

„Reifenbleche aus Eisen und Stahl, 1 bis ein­
schlieBlich 3 mm stark und bis 160 mmbreit, Zoll­
satz 27 Pes. je 100 kg, unter 1 mm Zollsatz 33 Pes."

Die neue Fassung unterteilt die Position in warm 
und kalt gewalzte Bleche, und zwar betragt der Zollsatz 
fur warm gewalzte von 1 bis 3 mm Dicke 30 Pes., von 
weniger ais 1 mm Dicke 36 Pes. je 100 kg. Das bedeutet 
an sich eine Erhohung um je 3 Pes. fiir die warm ge- 
walzten Reifenbleche, die ebenfalls noch um 20 %  durch 
den Zollerhohungskoeffizienten yerstarkt wird.

Die kalt gewalzten Reifenbleche werden yerzollt 
wie folgt:

1 bis 3 mm Dicke 33 Pes. je 100 kg,
0,5 „ 1 „ „  43 „ je 100 „
0,3 „ 0,5 ,, „ 48 „ je 100 „
weniger ais 0,3 mm Dicke 55 Pes. je 100 kg.

Auch diese Zoile erhohen sich dann unter Auswir- 
kung des Koeffizienten noch um 20 %.

5. Die Eisenwaren der Positionen 290 bis 320 des spa­
nischen Zolltarifs, das sind hauptsachlich Achsen, 
Rader, Federn, Ketten, Kupplungen, Rohren, 
Fittings, also in der Hauptsache Oberbauzeug und 
andere schwere Stahlwaren, werden nach dem Edel- 
stahlzoll von 120 Pes. je 100 kg, wenn der Stahl, 
aus dem sie hergestellt sind, le g ie r t ist, yerzollt.

6. werden ganz allgemein die erwahnten E rhohungs-  
k o e ffiz ien ten  angefiihrt, die fiir die Gruppen
2 und 3 des Abschnittes 4 des spanischen Zolltarifs, 
das sind Eisen und Eisenwaren, durchweg 20 %  
betragen.

Soweit die wichtigsten Bestimmungen der spanischen 
Yerordnung. Die Verordnung ist ganz kurzfristig in 
Kraft getreten, und zwar schon am 17. Juli. Sie enthalt 
auBerdem noch besondere Zollerhóhungen fiir Aluminium 
und Aluminiumerzeugnisse sowie eine Reihe von all­
gemeinen Anwendungsbestimmungen.

Fiir Deutschland entsteht in erster Linie die Frage, 
inwieweit wir durch den Handelsvertrag mit Spanien 
vor den Auswirkungen dieser Verordnung geschiitzt sind.

Ueber die Frage, ob die Zollerhohungskoeffizienten 
und die sonstigen Zollerhohungen auf deutsche Waren 
Anwendung finden, entscheiden einerseits die Aus- 
f uh rungsbes tim m ungen  der span ischen  Yer­
ordnung, anderseits der W o r t la u t  des deutsch- 
span ischen  Vertrages. Die Spanier erklaren: S o ­
w eit f iir  die au fg e fiih r te n  T a r ifn u m m e rn  der 
G ruppen  u n d  K lassen  des Z o llta r ifs  durch  
H ande lsyertrage  V ertragssa tze  fes tge leg t s in d , 
b le iben  sie yon den E rho hung sk oe ff iz ie n te n  
be fre it, solange sich diese in  den e n ts p re ch e n ­
den T abe llen , L is ten  oder V e rtrag san lagen  
a u sd ruck lich  au fg e fiih r te n  V ertragssa tze  in  
K ra f t  befinden . Die entsprechende Bestimmung im 
deutsch-spanischen Handelsyertrag — es handelt sich 
um Artikel 4 und 5 — besagt, die Boden- und Gewerbe- 
erzeugnisse deutschen Ursprungs und deutscher Herkunft 
unterliegen bei der Einfuhr nach Spanien k e in e r le i 
Zusch lagen , die eine Erhohung der Satze der jeweils 
geltenden zweiten Kolonne des spanischen Tarifs, so 
wie sie von der R eg ie rung  zu r A nw endung  au f 
a lle  Lander fe s tgese tzt is t , b edeu ten  w iirde .

Dieser Artikel kann nur so ausgelegt werden, daB 
der 20 prozentige Erhohungskoeffizient auf deutsche 
Waren nur dann angewendet werden kann, wenn er gleich­
zeitig auf die Waren aller Lander Anwendung findet. 
Hat also Spanien anderen Landern gegenuber Bindungen 
auf die gegenwartige Hohe seiner zweiten Tarifkolonne 
iibernommen, so ist eine Anwendung des Zollkoeffizienten 
auf'alle Lander nicht moglich, m ithin auch fiir deutsche 
Erzeugnisse unberechtigt. Selbstyerstandlich diirfen 
Erhóhungen auf diejenigen Positionen des spanischen 

Zolltarifs keinesfalls yorgenommen werden, die in laufen­
den Handelsyertragen gebunden sind und fiir die Deutsch­
land nach dem Handelsyertrag die Meistbegiinstigung 
genieBt. Es scheint jedoch, ais werde in der Praxis 
doch ein Unterschied hinsichtlich der Zollbemessung fiir 

deutsche Waren und fiir Waren anderer Lander gemacht.
In  den Vertragen, die zwischen Spanien einerseits, 

England und der Tschechoslowakei anderseits bestehen, 
sind zweifellos Bindungen der zweiten spanischen Tarif­

kolonne ausgesprochen. Wenn sich die Nachrichten be-
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wahrheiten, daB trotz des klaren Wortlauts des deutsch- 
spanischen Vertrags deutsche Erzeugnisse benachteiligt 
werden sollen, dann muBte hiergegen durch die deutsche 
Regierung auf das entschiedenste Yerwahrung ein- 

gelegt werden.
Abgesehen aber von dem Ausgang der Erórterung 

iiher diese Frage, wird aus Spanien iibereinstimmend 
berichtet, daB die Einschrankung der Bezugsmóglich- 
keiten durch die Ausschaltung des Handels die deutsche 
Eisenausfuhr nach Spanien empfindlich trifft, und daB 
hiergegen sogar in Spanien selbst schon lebhafter Ein- 
spruch laut geworden ist. Die weitere Entwicklung des 
deutsch-spanischen Handels ist somit erneut erschwert 

und zum Gegenstand neuer Sorgen geworden.
» **

Das deutsch-f ranzósisehe Handelsvertrags- 

prov iso r ium , das am 21. August in Kraft treten soli 
und gemeinsam mit einem neuen Teilabkommen iiber 
den Verkehr m it dem Saargebiet abgeschlossen wurde, 
hat inzwischen die Billigung des handelspolitischen Aus- 
schusses des Reichstages gefunden. Die Regelung der 
sogenannten ,,Eisenfrage“ ist in diesem Abkommen nicht 
enthalten, da fiir sie bekannthch derWeg privatwirt- 
sehaftlicher Abmachungen beschritten worden ist. Auch 
fiir den Absatz von Erzeugnissen der deutschen eisen- 
verarbeitenden Industrie ist nur ein Bruchteil unserer 
Forderungen in diesem Provisorium erfiillt worden. Die 
deutsche Regierung hat denn auch noch wesentliche 
Punkte der franzosischen Ausfuhrabmachungen aus dem 
Abkommen herausgelassen und sich fiir den AbschluB 
des endgiiltigen Vertrags vorbehalten. Im  iibrigen be- 
stand die Hauptschwierigkeit fiir dieses Abkommen in 
dem Yersuch, von Frankreich gewisse Zollbindungen zu 
bekommen. An sich muBte der franzosischen Regierung

die Móglichkeit zugestanden werden, ihre Zolltarife dem 
veranderlichen Wert des Franken und des inlandischen 
Preisstandes anzupassen. Fur unseren Absatz nach 
Frankreich war es aber wichtig, daB die Zoile, die wir, in 
Gold gerechnet, zu entrichten haben, sich durch die zu 
erwartenden AusgleichsmaBnahmen Frankreichs nicht 

erhóhten. Dieser Zweck soli dadurch erreicht werden, 
daB sich fiir alle Waren, die in einer besonderen Listę C 
aufgefiihrt sind, die etwaigen Zollerhóhungen nicht iiber 
das AusmaB der tatsachlichen Steigerung des GroB- 
handelsindexes in Frankreich erstrecken diirfen, und daB 
erst nach einer Steigerung dieses Indexes um 20 %  eine 
Erhóhung iiberhaupt Platz greifen darf. Allerdings gilt 
das m it der Einschrankung, daB die Teuerung vom
4. April 1926, dem Tage der letzten franzosischen Zoll- 
erhóhung, bis zum 21. August yorerst durch einen Zoll- 
aufschlag von 30 % , der auch auf deutsche Waren in ge- 
wissem AusmaBe Anwendung findet, abgegolten wird. 
Immerhin bedeutet trotz der nicht zu unterschatzenden 
Unsicherheit, die nun einmal in der schwankenden 
Frankenwahrung liegt, diese Regelung einen Fortschritt. 
Zu begriiBen ist ferner, daB wir fiir eine Reihe von Waren 
den Mindesttarif, d. h. die Meistbegiinstigung erhalten 
werden, und daB dieses Zugestandnis auch auf die fran- 
zósischen Kolonien mit einigen Ausnahmen ausgedehnt 
ist. Die Bestimmungen iiber die Niederlassungsfreiheit, 
die Rechtsstellung deutscher Unternehmungen, Personen 
in Frankreich usw. lassen ebenfalls eine befriedigende 
Regelung fiir den endgiiltigen Vertrag erhoffen. Die 
deutschen Zugestandnisse erstrecken sich hauptsachlich 
auf Seide, franzósische Obstsorten, Kognak, Schaum- 
wein und Automobile; wie schon erwahnt, wurden 
wichtige Erzeugnisse, z. B. Baumwollwaren, Siidweine
u. a., in die Tarifabreden nicht aufgenommen. Es liegt

Ertragnisse deutscher Huttenwerke und Maschinenfabriken im Geschaftsjahre 1925/26.
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Gewinnausteil

a) auf Stamm-

b) auf Yorzugs- 
aktien

Yortrag

R .- ii R  .-M R  .-M R  .-M R.-i£ R  .-M R  .-M % R.-Jl

Aktien-Gesellschaft fiir Eisen- 
industrie u. Brlickenbau 
(vorm. Johann Caspar Har- 
kort) in Duisburg (1.1. 25
bis 31. 12. 2 5 ) ................

Actien-Gesellschaft Stahlwerk 
Mannheim in Mannheim- 
Rheinau (1.1. 25 bis 
31. 12. 2 5 ) ........................

3 000 000

a) 1 600 000
b) 80

367 975 

334 532

886 844

395 306

Yerlust 
!) 518 869

Verlust 
2) 60 774

- - - - -

283 345

Eisenhiittenwerk Thale, Ak­
tien-Gesellschaft, Thale a. 
Harz (1.1. 25 bis 31.12. 25) 

Eisenwerk-Gesellschaft Maxi- 
milianshutte in Rosenberg 
(Oberpfalz) (1. 4. 25 bis
31. 3. 26) ............................

Lindener Eisen- und Stahl­
werke, Aktiengesellschaft, 
Hannover-Linden (1.1. 25 

bis 31. 12. 2 5 ) ................

8 333 300

22 500 000

a) 2 000 000
b) 64 000

2 046 543 

7 007 918 

565 367

1 930160 

5 469 043 

539 317

116 383 

1 538 875 

26 050

5 819 

30 000 50 000 

2 700

58 797 1 270 500

a) —
b) 3 840

7

6

110 564 

129 578 

19 510

Pfalzische Chamotte- und 
Thonwerke (Schiffer & 
Kircher), A.-G., Griinstadt, 
Rheinpfalz (1. 1. 25 bis 
31. 12. 2 5 ) ........................

a) 2 400 000
b) 120 000 1 624 691 1 617 222 7 469 7 469

Prefi- u. Walzwerk, Aktien­
gesellschaft in  Reisholz b. 
Dusseldorf (1. 1. 25 bis
31. 12. 2 5 ) ........................

Schiess-Defries, Aktiengesell­
schaft, Dusseldorf (1.1. 25
bis 31. 12. 2 5 ) ................

StahlwerkeRóchling-Buderus, 
A.-G., Wetzlar (1. 1. 25 
bis 31. 12. 2 5 ) ................

5 690 000 

8 000 000 

2 000 000

2 530 926 

4 066 235

3 893 503

1 950 749 

4 020 389 

3 888 196

580 177 

45 846 

| 5 307

58 018 10 059 - 512 100 9

45 846 

5 307

i)  Der Verlust ist durch Gel&ndeverkau£ gedeckt worden. 2) Zuziiglich des Verlustvortrages aus dem Yoriahrc yon 222 571 M ergiht 

sich ein Gesamtveriust von 283 345 M, der auf neue Eechnung Torgetragen wird.
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kein Grund vor, deutscherseits dieses Teilabkommen 
mit besonderer Genugtuung zu begriifien. Noch zu viele 
wichtige Fragen bleiben ungeklart, insbesondere aber 
liegt auf der Gestaltung unserer zukiinftigen Handels- 
beziehungen mit Frankreich noch der Alpdruck der 
kommenden franzósischen Zolltarifnovelle. Solange die

Absichten der franzósischen Handelspolitik aus dieser 
Novelle noch nicht klar erkennbar sind — was bisher 
dariiber verlautete, gibt zu den schlimmsten Befiirch- 
tungen AnlaB —, ist jede Vertrauensseligkeit hinsichtlich 
der Gestaltung unseres Absatzes auf dem innerfranzó- 
sischen Markt vóllig unangebracht. Dr. M. Hahn.

Die Roheisenerzeugung der europaischen Eisenlander.

Mag aucb in der Weltwirtschaft der Stahl dem Eisen 
den Rang abgelaufen haben, so ist doch die Roheisen- 

gewinnung Grundlage und Ruckgrat der Eisenindustrie 
geblieben. Denn der Hauptteil des Stahles wird sicher- 
lich aus Roheisen gewonnen. Das ist selbst in Landern 
wie Deutschland der Fali, wo ais Rohstoff der Schrott 
in Gestalt von Alteisen aller 
Art wie von Abfallen der 
Eisen schaffenden und ver- 
arbeitenden Betriebe eine 
wachsende Bolle spielt. Des- 
halb verdient die Boheisen- 
gewinnung neben der Roh- 
stahlerzeugung1) auch kiinf- 

tig besondere Beachtung.

In der Yo rk rieg sze it 
stand, an der Leistung des 
Jahres 1913 gemessen, das 
deutsche Zollgebiet ein- 
schlieBlich Luxeraburg mit 
rd. 1 600 000 t  monatlicher 
Durchschnittserzeugung be- 
kanntlich an erster Stelle der 
europaischen Lander. Erst 
in weitem Abstand folgte ais 
zweitgróBtes europaisches 
Eisenland GroBbritannien m it 
rd. 870 000 t, in wiederum 
weitem Abstand Frankreich 
mit etwa 430 000 t  ais dritt- 
groBtes Eisenland. Bei
400 000 t  Monatsleistung 
lag damals ferner RuBland.
Mindere Bedeutung hatten 
Belgien, Oesterreich-Ungarn,
Schweden, Italien, Spanien 
und Holland. Die Eisen- 
krafte, welche die Mittel- 
machte Deutschland und 
Gesterreich-Ungam im Welt- 
krieg in die Wagschale werf en 
konnten, haben m it ihren
22 Millionen t  mehr aufge- 
wogen, ais GroBbritannien,
Frankreich, Belgien, Italien 
und RuBland zusammen auf- 
bringen konnten. Erst das 
Hmzutreten der amerikani- 
schen Eisenmacht lieB unsere 
Eisenkrafte ais zu schwach 
erscheinen.

K rieg  und  Friedens- 
schluB, p o lit is che  und  
w irtsch a ftlie he  Umwal- 
z ungen haben ftir die euro- 
paische Eisenindustrie zwar 
neue, aber keine besseren

sische Industrie zugesprochen hat. In  gefestigten Wah- 
rungsyerhaltnissen leben auBer Deutschland GroB­
britannien, Schweden, Holland, Tschechoslowakei, Oester- 
reich, ferner Spanien, Ungam sowie Jugoslawien.

Die Folgę dieser Ursachen ist, daB F ra nk re ic h  
m it seiner Roheisengewinnung seit dem Sommer 1925

Abbildung 1. Roheisenerzeugung der europaischen Eisenlander.

Wege ais in der Yorkriegszeit gewiesen. In  neuerer Zeit 
kamen allerdings noch andere Ursachen zur Wirkung, 

wie erzeugungssteigende I n f la t io n  auf der einen, er- 
zeugungshemmende D e f la t io n  auf der anderen Seite. 
Zu den Inflationslandem gehóren zur Zeit Frankreich, 
das seit 1919 iiber Lothringen und seit 1925 iiber die 

Saareisengewinnung verfugt, ferner Belgien, das Luxem- 
burg in Zollunion m it sich verbindet, dann Italien und 
Polen, dem der Vólkerbund die deutsche ostoberschle-

Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 857, Abb. 1.

an der. Spitze aller europaischen Lander marschiert, ob- 
wohl sein Inlandsbedarf und Verbrauch weit hinter dem 
deutschen zuriickbleibt. Der Unterschied zwischen der 
franzósischen und deutschen Roheisenerzeugung be­
tragt schon lange mehr ais 100 000, ja mehr ais 150 000 t  
monatlich. Die beigefiigte Abb. 1 iiber die monatliche 
Roheisengewinnung der einzelnen europaischen Lander 
zeigt die seit Januar 1924 fast ununterbrochen ansteigende 
franzósische Kurve, wahrend der Anstieg der deutschen 

Gewinnung m it dem Friihjahr 1925 zu Ende ist und 
seitdem bis zum Februar 1926 ein Riickgang um 370 000 t,
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von fast 1 000 000 t auf 630 000 t eingetreten ist. Der 
neueste Stand im Juni 1926 gibt 913 000 t fiir Frank- 
reich einschlieBlich Saar und 720 000 t  fiir D e u ts c h ­

la n d  an.
Die nachsten beiden Wirtschaftsgebiete, dereń Roh- 

eisengewinnung sieh immer naher gekommen ist, sind 
G ro B b r ita n n ie n  und Be lg ien-Luxem burg . \Vah-

rend Anfang 1924 noch ein Unterschied von 250 000 t 
monatlich bestanden hatte, yerringerte sich der Abstand 
im Sommer 1925 auf rd. 100 000 t. Hatte Belgien nicht 
monatelang unter einem Streik gelitten, dann hatte dank 
der Entwertung des belgischen Franken die Roheisen- 
aewinnung Belgiens wohl schon im Herbst des yergange- 
ńen Jahres die englische Roheisenerzeugung iiberfliigeln 
konnen. Erst der englische Generalstreik und der sich 
nach dessen Beendigung fortsetzende Bergarbeiterstreik 

haben dafiir gesorgt, daB die englische Kurve von 575000 t 
hochster Roheisengewinnung im Marz 1926 auf 42 000 t 
im Juni gesunken ist. Damit ist, wenigstens yoriiber- 
gehend, Englands Roheisenerzeugung bis auf diejenige 
der kleinen europaischen Eisenlander gefallen.

Fiir die dritte Gruppe der k le ine ren  e u ro p a ­
ischen E ise n la nd e r  ist man mangels von Monats- 
veroffentlichungen auf eine Andeutung der annahernden 
Monatsleistungen nach den Jahresstatistiken ange- 
wiesen. Sie bediirfen bei nachster Gelegenheit genauer 
Nachpriifung, sind jedoch zwecks Vervollstandigung des 
Bildes hierin aufgenommen. Die Gesamtgewinnung 
aller kleineren Eisenlander diirfte ungefahr an diejenige 
von Belgien-Luxemburg herankommen. Jedenfalls be- 
herrschen Frankreich, Deutschland, England und Bel- 
gien-Luxemburg die europaischen Roheisenmarkte. So- 
bald die Inflation des Franken der Stabilisierung weicht, 
diirfte Deutschland wieder an erster Stelle der Roheisen 

erzeugenden Lander Europas stehen.

Dr. J . W. Reicliert.

Buchbesprechungen.

Thompson, S. P., Prof.: Hohere M a th e m a tik  — und 
doch ye rs tand lich . Eine leichtfaBliche Einfiihrung 
in die Differential- und Integralrechnung fiir Chemiker, 
Biologen und Yolkswirtschaftler. Aus dem Englischen 
ubertragen von Klaus C lusius. M it einem Yorwort von 
Prof. Dr. A. Eucken . Mit 69 Fig. Leipzig: Akade- 
mische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1926. (V II, 242 S.) 

8°. 6,80 R .- ii.
Das Buch ist in erster Hinsicht fiir diejenigen ge- 

schrieben, welche die Mathematik ais Hilfswissensehaft 
anderer Facher benótigen. Es beschrankt sich dement- 
sprechend auf die einfacheren Falle der Differential- und 
Integralrechnung, bringt dereń Grundgedanken allerdings 
in  auBerst anschaulicher Form zur Darstellung. An Hand 
von zahlreichen Beispielen und Aufgaben wird der Leser 
dabei m it den yielseitigen Anwendungsmoglichkeiten der 
hóheren Mathematik vertraut gemacht. Fiir den Hiitten- 
mann diirfte das Buch ein willkommenes Hilfsmittel 
bieten, um seine Kenntnisse auf diesem Gebiete aufzu- 

frischen. E. Siebel.

Hilliger, B„ $X.=3ng. Dr. jur., Oberingenieur in Berlin: 
Die T rocknung und Schwelung der B raunkoh le  
durch Spiilgase. M it 45 Abb. und 2 Rechentaf. 
Berlin: Julius Springer 1926. (2 BI., 123 S.) 8°.

10,50 R  .-M
In  sechs gedrangten, mehrfach unterteilten Abschnitten 

behandelt der Verfasser die Verschwelung der Braunkohle 
m it Innenbeheizung. Dabei hat er, um Begriffsver- 
wechslungen gegeniiber Schwelretorten mit innen liegenden 

Heizkorpern zu vermeiden, das Wort Spiilgasschwelung 

gepragt, das andeutet, daB die Beschickung von Gasen 
oder Dampf en, die ais Warmetrager dienen, durchspiilt 

wird. Die Trocknung der Braunkohle ist dabei nur so 
weit beriicksichtigt, wie sie die Yorstufe zur Verschwelung 
bildet. Der erste Abschnitt enthalt eine Uebersicht der 
neueren Schwelofen m it AuBenbeheizung, der zweite 

geht auf dio Spiilgastrocknung und -schwelung ein, im

dritten werden die theoretischen Grundlagen und er- 
reichten Leistungen der Spiilgasschwelung behandelt, 
im  vierten die Gestaltung der Spiilgasschwelanlagen 
betrachtet, im fiinften die Eigenschaften und Verwertungs- 
moglichkeiten der Schwelerzeugnisse erortert und im 
sechsten die Entwicklungsmoglichkeiten gestreift.

Wenn man beriicksichtigt, daB es auBer zwei auf 

halb betriebsmaBiger Grundlage erbauten Versuchs- 
anlagen iiberhaupt noch keine Spiilgasschwelereien fiir 
Braunkohle gibt und die Einfiihrung dieser Verfahren 
sich durch eine allgemein abwartende Stellungnahme 
stark yerzogert, kann man dem Verfasser die Anerkennung 
nicht yorenthalten, die sparlich yorhandenen Unterlagen 
iiber diese Verfahren in so iibersichtlicher Form zusammen- 
gestellt und in  durchaus sachlicher Weise so erganzt zu 
haben, daB das auch auBerlich gut ausgestattete Buch 
allen denen ohne Einschrankung empfohlen werden 
kann, die sich iiber dies sehwierige Gebiet unterrichten

Mallison, Heinrich, Dr.: Teer, Pech, B itu m e n  und 
A sphalt. Definition, Herkunft und Merkmale der 
wichtigsten Teere und Bitumina. (Mit 1 Tab.) Halle 
(Saale): Wilhelm Knapp 1926. (36 S.) 8°. 3,20 G.-M.

(Kohle, Koks, Teer. Hrsg. von $r.*gng. J. Gwosdz. 

Bd. 7.)

Es ist erfreulich, daB ein Fachmann wie Dr. Mallison 
den Versuch unternimmt, Klarheit in die yerworrenen 
Begriffe yon Teer, Pech, Bitumen und Asphalt zu bringen. 
Der Satz aus der Einleitung: „Steinkohlenteerpech darf 
fiirderhin nicht mehr ais Asphalt bezeichnet werden, 
Erdolaspbalt nicht mehr ais Pech“ gibt in kurzer, ein- 
dringlicher Form das wieder, was Dr. Mallison mit seinen 

Yorsehlagen erreichen will.

Das handliche, kleine Buch bringt im  e rs ten  Teile 
die einsehlagigen F achausdriicke  und die Klassi- 
fiz ie rung  in Amerika, England und Frankreich, also den 
Landern, in denen bereits eine gewisse Normung durch- 
gefiihrt ist, sowie Vorschlage fiir eine deutsche Namen- 
gebung. Der zweite, besondere Teil beriehtet iiber die 
Begriffse rk larung , die H e rku n ft und die Merkmale, 
unterteilt in a) Teere und Peche, zu denen 1. Holzteer 
und Holzteerpech, 2. Torfteer, 3. Braunkohlenteer und 
Braunkohlenteerpech, 4. Schieferteer, 5. Steinkohlenteer 
und Steinkohlenteerpech, 6. Karbol- und Naphtholpech,
7. Wassergas- und Oelgasteer, 8. Fett-Teer, 9. Knochenteer 
und 10. Harzpech gehoren, und b) B itu m in a , zu denen
1. Bitumina, groBtenteils verseifbar: Montanwachs, 2. 
Bitumina, groBtenteils unverseifbar, fliissig: Erdol, fest: 
Ozokerit, natiirliche Asphalte, Asphaltite und Asphalt- 
gesteine rechnen. Jedem Gegenstande ist eine kurze 
Beschreibung iiber Herkunft und Gewinnung sowie iiber 
Yerfahren zur Priifung angefiigt. E in Sachverzeichnis und 
eine Literatur-Zusammenstellung beschlieBen das Werk.

Es ist zu wiinschen, daB Mallisons Vorschlage bald ais 
deutsche Normen anerkannt und Allgemeingut werden. 
Jedem Betriebsmanne, der m it Teer, Pech und Asphalt zu 
tun hat, kann das Biichlein nur bestens empfohlen werden.

Dr. phil. O. Baum.

Hausser, F., Prof. ®r.»Qng., Direktor, und R . Bestehorn, 
Oberingenieur der Gesellschaft fiir Kohlentechnik, Dort- 
mund-Eving: Gesam m elte U ntersuG hungen iiber 
die Y e rb re nn lic hke it von H iitte n ko ks  in tech­
n ischen K órnung  en. Mit einem Anhang iiber die 
Koksfestigkeit. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1926. 

(VI, 77 S.) 8°. 5,60 G.-M.
(Kohle, Koks, Teer. Hrsg. yon 2)t>3ftg- J- Gwosdz.

Bd. 6.)
Die Verfasser der yorliegenden Schrift geben nicht, 

wie nach der Ueberschrift yielleicht erwartet werden 
konnte, einen umfassenden Bericht iiber alle die yielfach 
erorterten, sich teilweise widersprechenden Theorien und 
Versuche zur Aufhellung der die Koksverbrennlichkeit 

bedingenden Umstande, sondern sie begniigen sich mit 
einer kurzeń Kritik der alteren Vorsohlage und Verfahren 
zur Bestimmung der Yerbrennlichkeit des Kokses und
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gehen dann ausfuhrlich auf die von ihnen selbst gemein- 
sam durchgefuhrten Arbeiten ein, die bisher auszugsweise 
in yerschiedenen Zeitschriften veroffentlicht worden sind1).

Die iiber den EinfluB der Garungsyerhaltnisse von 
den Verfassern unternommenen Versuche ergaben zwar 
eine geringe EinbuBe an Verbrennlichkeit und Abrieb- 
festigkeit durch Erhóhung der Garungstemperatur bei 
Oefen gleicher Breite und ebenso durch eine langere Er- 

hitzung iiber den Garungspunkt hinaus, die Unterschiede 
waren jedoch bei den untersuchten Kokssorten so klein, 
da!3 sie sich, wie ein Versuch eines mittelrheinischen Hoch- 
ofenwerkes zeigte, im Koksverbrauch des Hochofens nicht 
bemerkbar machen. Den Schwerpunkt der Ausfiihrungen 

bildet die Beschreibung eines Untersuchungsverfahrens 
und des zugehórigen Verbrennungsofens, die gestatten, 
die Yerbrennlichkeit m it groBen Koksmengen an einem 
zuyerlassigen Durchschnitt eines Brandes und mit tech­
nisch gebrauchlichen Kórnungen genau zu bestimmen. 
Mit Hilfe dieses Verfahrens konnten die Verfasser den 
wcit iiberragenden EinfluB der Oberflache auf die yer­
brennlichkeit feststellen und damit einen leicht gang- 
baren Weg angeben, den Koks je nach Bedarf leicht 
oder schwer verbrennlich zu machen. PlanmaBige Ver- 
hiittungsversuche mit kleinstuckigem Koks haben den 
groBen EinfluB der StiickgróBe des Kokses auf die yer­
brennlichkeit bestatigt.

Die Untersuchungen der Verfasser zeigen ferner, daB 
die Art der Kokskohle yon wesentlich gróBerem EinfluB 
auf die Verbrennlichkeit sein kann ais die Garungs­
yerhaltnisse. Die feinere Kohle ergab durchweg den bes- 
seren Koks. Dies gilt sowohl fiir die Verbrennlichkeit 
ais auch ganz besonders fur die Eestigkeit. Aus der Zu- 
mischung von eisenhaltigen Stoffen werden keine be- 
sonderen Vorteile erwartet. Wegen der starken Streuung 
der bei der Abriebprobe nach B  i c e erhaltenen Festigkeits- 
werte wird eine neue, abgeanderte Trommelprobe vorge- 
schlagen, die diese Nachteile yermeidet.

Die Schrift enthalt eine Reihe wertyoller Zahlentafeln 
mit Wertangaben yerschiedener Kokssorten sowie zahl- 
reiche Verbrennlichkeitsschaulinien. Ihr Wert liegt darin, 
daB sie die neuesten iiber die yerbrennlichkeit und Festig- 
keit des Hiittenkokses durchgefuhrten Arbeiten gesammelt 
der Allgemeinheit zugangig macht.

S)r.*Qtig. A. Wagner.

Helbig, A. B., $ip(.*Qng., Direktor der Delbag-Druckfeue- 
rung, G. m. b. H., Berlin: Die Verbrennungsrech- 
nung. Mit yielen Taf. u. Tab. Berlin (Kurfiirsten- 
strafie 8): Georg Siemens 1926. (110 S.) 8°. 6 R.-M.

Die Einwande gegen die alte Verbrennungsrechnung, 
die den Verfasser zur grundsatzliehen Umgestaltung dieser 
Rechnung gefiihrt haben, erblickt er insbesondere in ihrem 
Mangel an planmaBigem Aufbau und an sachlich zutreffen- 
den Voraussetzungen. Die bisherige Unterscheidung 
zwischen festen, fliissigen, gasfórmigen Brennstoffen, so­
wie die Trennung der Verhaltnisse vor und nach der Ver- 

brennung gestatten keine einheitliche, wissenschaftliche 
Rechnungsgrundlage. Eine solche wird erst móglich, wenn 
in allen Fallen m it gleichem MaBe gearbeitet wird.

Durch Einfiihrung des Begriffes Atom-m3 und Um- 
rechnung der brennbaren Bestandteile der Brennstoffe in 
ihre Atom-Raummengen gelingt es, eine Einheitsform der 
Brennstoff- und Gasanalyse zu schaffen. Nach der Dar­
stellung des Yerfassers wird jeder Brennstoff, gleichgiiltig, 

in welcher Form er angeliefert wird, ais Gas betrachtet. 
Die hierauf gegrundete neue Einteilung der Brennstoffe 
m Klassen reiht jeden Brennstoff m it einer aus seiner Zu­
sammensetzung errechneten Kennziffer zwischen zwei 
Grenzwerten ein, dem reinen Wasserstoff und dem reinen 
Kohlenstoff. Die Elementaranalyse wird wesentlich ver- 
einfacht.

Die Voraussetzungen fiir die unbeschrankte prak- 
tische Verwertbarkeit der neuen Rechnung sind in erster

*) St. u. E. 43 (1923) S. 903/7; 45 (1925) S. 878. -  
Berichte der Gesellschaft fiir Kohlentechnik, H. 5 (1924)

S. 265/78, 279/81; H. 6 (1925) S. 345/86.

Linie an eine genaue Abgasanalyse gekniipft. Es wird fiir 
die Bestimmung der Abgasmenge gefordert, daB die einzel­
nen Bestandteile mindestens in  der ersten Dezimale noch 
sicher abgelesen werden konnen. Dam it richtet sich der 
Ruf an die Verbrennungschemiker und die MeBapparate- 
bauer, die Móglichkeit einer genaueren Analysierung der 
Abgase zu schaffen.

Sicher ist — zum mindesten nach Erfiillung aller 
Yoraussetzungen — die neue Verbrennungsrechnung der 
alten durch Einfachheit und Genauigkeit iiberlegen, und 
in jedem Falle kommt den Bestrebungen des Yerfassers, 
der oft m it nicht yerhehlter Bitterkeit der gegen ihn wie 
gegen alle Neuerer auftretenden Widerstande gedenkt, eine 
Bedeutung zu, die Anerkennung finden muB.

$r.=3ng. F. Engel.

Wotsehke, Johannes, $tpl.=$ng., aus Gogolin: Die
L e istung  des D rehstrom ofens. (Mit 23 Textabb.) 
Berlin 1925: Julius Springer. (3 BL, 69 S.) 8°.

Braunschweig (Techn. Hochschule), ®r.=^ng.-Diss.

Die Arbeit, die yornehmlich auf die Verhaltnisse des 
Kalzium-Karbid-Lichtbogenofens Bezug nimmt, ist ihrem 
Wesen nach fiir Elektrotechniker bestimmt. Der Yer­
fasser leitet in ahnlicher Weise, wie dies E. R iecke  in 
seinem Aufsatz iiber die „Arbeitsweise yon Lichtbogen- 
Elektroófen"1) getan hat, rechnerisch aus den besonderen 
Eigenschaften des Drehstroms und aus den kennzeich- 
nenden GroBen, die sich aus der Art des Ofenaufbaues 
ergeben, die elektrotechnischen Verhaltnisse des Energie- 
umsatzes im Lichtbogenofen ab. Wie er weiter ausfiihrt, 
ist der eigentliche Lichtbogenbereich induktionsfrei; die 
im Betrieb zu beobachtenden Phasenyerschiebungen 
beruhen auf der Induktivitat der Leitungen. Bei den 
sehr hohen Leistungen, die fiir Kalzium-Karbid-Oefen in 
Frage kommen, bewirkt die nicht vóllig zu yermeidende 
Unsymmetrie der Stromzufiihrungsleitungen zum Ofen 
einen ausgesprochenen Unterschied im Leistungsumsatz 
der drei Lichtbogen. Die daraus sich ergebende, oft sehr 
erhebliche Verschiedenheit in der Ausbeute und im 
Elektrodenabbrand kennzeichnet im Kalzium-Karbid- 
Betrieb die drei Phasen geradezu ais ,,wilde“, ,,mittlere“ 
und „tote“ Phase. 2)r.»Qtig. St. Kriz.

Monypenny, J. H. G., F. Inst. P., Chief of the Research 
Laboratory, Brown Bayley’s Steel Works, Ltd., Shef­
field: S ta in less  Iro n  and Steel. (W ith 109 fig.) 
London (11, Henrietta Street, W. C. 2): Chapman & 
Hall, Ltd., 1926. (IX , 304 p.) 8°. Geb. 21 S.

Es ist auf den ersten Augenblick erstaunlich, daB man 
iiber diesen Gegenstand ein ganzes Buch schreiben kann. 
Sieht man sich das Buch aber naher an, so erkennt man 
sofort, daB Stoff in Hiille und Fiille yorliegt, und daB es ein 
niitzliches Unternehmen war, das iiber diesen immer 
wichtiger werdenden Gegenstand Vorhandene zusammen- 
zufassen.

Der Inhalt gliedert sich in folgende Teile: Einfiihrung 
und geschichtlicher EinfluB des Chroms auf das Gefiige 
und die Herstellung, Bearbeitung und Behandlung des 
rostfreien Stahles, physikalische Eigenschaften, EinfluB 
der Behandlung und der Zusammensetzung, Widerstands­
fahigkeit gegen yerschiedene Angriffsmittel, besondere 
rostfreie Stahlgattungen und schlieBlich einige Anwen- 
dungsgebiete.

Die Entdeckung des rostfreien Stahles wird aus- 
schlieBlich H. B rear ley  zugeschrieben2); P. M o nnar tz  
wird ein nebensachliches Verdienst zugestanden, wahrend
B. S trauB  und E. M aurer in diesem Zusammenhange 
iiberhaupt nicht erwahnt werden. Auf Seite 227 findet sich 
eine bemerkenswerte Auseinandersetzung m it den Aus­
fiihrungen von StrauB-Maurer3). Der den Praktiker am 
meisten angehende Teil „Verwendungszwecke“ ist leider 
am kiirzesten behandelt.

Ł) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 102. 
(Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.)

2) Vgl. dazu St. u. E. 42 (1922) S. 1315.

3) Kruppsche Monatsh. 1 (1920) S. 129/46.
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Jeder, der yiel m it rostfreiem Stahl zu tun hat, wird 
dieses Buch gern ais yerlaBliches Quellen- und Nach- 

schlagewerk benutzen. F . Rapatz.

Regelsberger, Friedrich, Dr., Geh. Regierungsrat, Ober- 
regierungsrat und Mitglied des Reichspatentamts a. D . : 
Chem ische T echnolog ie  der L e ich tm e ta lle  und 
ih re r Leg ierungen . M it 15 Abb. u. 1 Bildnistaf. 
Leipzig: Otto Spamer 1926 (XX , 385 S.) 8°. 26 R .-M.

(Chemische Technologie in Einzeldarstellungen. 
Hrsg.: Prof. Dr.A.Binz. Spezielle chemischeTechnologie.)

Das yorliegende Buch kennzeichnet sich, wie das aus 
der Einstellung des Verfassers zu erwarten war, ais eine 
auBerordentlich sorgfaltige und umfassende Literatur- 
zusammenfassung iiber alles, was sich auf die Eigen­
schaften, Gewinnung, Legierungen, Verwendbarkeit usw. 
der Leichtmetalle bezieht. Ueber die praktische Seite der 
Technologie finden sich dagegen auch nur die Angaben, die 
im Schrifttum bekannt geworden sind. Gerade in letzterer 
Beziehung sind unsere Kenntnisse aber etwas liickenhaft. 
Aus dieser Kennzeichnung ergibt sich sofort der Umfang 
der Yerwendbarkeit des Buches. Wer erfinderisch oder 
wissenschaftlich auf dem genannten Gebiete tatig ist, den 
kann kein andres Buch so weitgehend iiber alle Yorschlage 
und Mitteilungen im  Patent- und sonstigen Schrifttum 
unterrichten; wer die wirklich in der Praxis angewandten 
Verfahren der Herstellung in Einzelheiten, in apparativer 
und betriebstechnischer Hinsicht sucht, der kommt nicht 

auf die Kosten.

Der Inhalt umfaBt zunachst geschichtliche Angąben» 
wobei die Bewertung von Kilianis Anteil an der Ent- 
wicklung der heutigen Aluminiumindustrie durch den Yer- 
fa,sser dankbare Anerkennung verdient. Dann werden das 
chemische Yerhalten der Leichtmetalle und die Legierungen 
bespróchen, m it besonderer Ausfiihrlichkeit die Aluminium- 
legierungen (S. 69 bis 133). Der nachste Abschnitt bringt 
analytische Angaben, wahrend das Hauptstuck der Ab­
schnitt V iiber die Gewinnung ist, der nicht nur die 
chemisch-thermischen Verfahren und die Schmelzelektro- 
lyse umfaBt, sondern sich auch iiber die Rohstoffe fiir die 
technische Herstellung yerbreitet. Dann folgen noch 
kleinere Abschnitte • iiber die Vorbereitung der Leicht­
metalle und ihrer Legierungen fiir die Verwendung und 
die Yerwendung derselben ansich. Die Schriftquellen- und 
Patentangaben reichen bis Ende 1924. B. Ńeumann.

FlieBarbeit. Beitrage zu ihrer Einfiihrung. Hrsg. im  Auf­
trage des Ausschusses fiir wirtschaftliche Fertigung 
beim Reichskuratorium fiir Wirtschaftlichkeit von 

Frank M ackbach , Obmann des Ausschusses 
fiirFlieBbetrieb beimAWF, und ®r.»Qttę!-OttoKienzle. 
Mit 132 Abb., 2 Zahlentaf. und 2 Taf. Berlin: V.-D.-I.- 
Verlag, G .m .b. H., 1926. (Y III, 360 S.) 8°. Geb. 12 R ,-M.

Die Rationalisierungsbestrebungen in allen Teilen 

des Wirtschaftslebens haben zur Einfiihrung besonderer 
Arbeitsweisen gefiihrt. Die FlieBarbeit, ais ein kleiner 
Teil dieser Yerfahren, hat in Anlehnung an die yorhandenen 
amerikanischen Beispiele immer gróBere Verbreitung 
gefunden. Das umfangreiche, fast unubersehbar gewordene 
Schrifttum legt Zeugnis ab von der Bedeutung, die weite 
Kreise der flieBenden Fertigung beimessen. Bisher fehlte 
es an einer planmaBigen iibersiclitlichen Zusammen- 
fassung aller bei der Einfiihrung von FlieBarbeit zu be- 
achtenden Gesichtspunkte. Diesem Mangel ist durch das 
yorliegende Buch abgeholfen; denn es befahigt den Fach- 
mann, sich ohne groBen Zeitaufwand iiber alle ein- 
schlagigen Fragen zu unterrichten und einen guten 
Quellennachweis zu erhalten.

Der erste Teil des Buches bringt mehrere Aufsatze 
aus der Feder der beiden Herausgeber iiber allgemeine 
Fragen der FlieBarbeit unter Angabe von Hilfsmitteln zu 
dereń Anwendung in der Praxis. — Der zweite Teil be- 
schaftigt sich m it denTeilaufgaben der flieBenden Fertigung, 
beginnend m it der organisatorischen Vorbereitung und 
den technischen Yoraussetzungen fiir den Austauschbau.

Ferner werden die Befórderungsfragen und die FlieB­
arbeit in den einzelnen Betrieben wie GieBerei, Schmiede 
und mechanische Werkstatten behandelt. Besondere 
Abschnitte sind der Nachpriifung der FlieBarbeit, der 
Gebaudeanordnung, der Organisation der Fehlarbeit und 
dem Uebergang zur FlieBarbeit unter Beriicksichtigung 
der Umstellung auf andere Erzeugnisse gewidmet. Auch 
die Selbstkostenberechnung und die sozialen, kórperliehen 
und seelischen Einwirkungen der FlieBarbeit werden 
beriicksichtigt. — Der dritte Teil des Buches gibt ein 
iibersichtliches Verzeichnis aller Schriftąuellen uber 
FlieBarbeit nebst einem Uebersichtsplan des bisher er- 
faBten Schrifttums.

Sind die einzelnen Beitrage zunachst fiir die metall- 
verarbeitende Industrie von besonderem Werte, so findet 
doch auch der Eisenhiittenmann zahlreiche Anregungen 
zur wirtschaftlichen Arbeitsweise. Yor allem geben die 
Ausfiihrungen iiber die FlieBarbeit in GieBereien und 
den Material-An- und -Abtransport dem Eisenhiitten- 
manne manch wertyollen Hinweis zu Ersparnismoglich* 
keiten. Die Art der Behandlung des Stoffes ist muster- 
giiltig, die Darstellung klar und yerstandlich. Der AWF 
hat m it diesem Buche wieder eine auBerordentlich wert- 
yolle Bereicherung des technischen Schrifttums geschaffen.

Rydólt Agte.

Leitfaden fiir den Verkehrsdienst. H. 1. Moormaiii., 
Dr. jur., Regierungsrat, Mitglied der Reichsbahndirektion 
Altona: Das Tarifwesen. 3. Aufl. Berlin [W 66, 
WilhelmstraBe 87]: Verlag der Verkehrswissenschaft- 
lichen Lehrmittelgesellschaft m. b. H. bei der Deutschen 
Reichsbahn 1926. (V II, 63 S.) 8°. Kart. 2 R.-ii.

Das Buch yerdient das Lob, daB es in knapper Form 
einen doch eingehenden Ueberblick iiber die Entwicklung, 
die Grundlagen und den gesamten Aufbau des jetzigen 
Tarifwesens der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft liefert. 
Wenngleich es in erster Linie ais Lehrbuch fiir Eisenbahn- 
beamte, Fachschulen usw. gedacht ist, eine Eigenschaft, 
auf die schon die in der Anlage des Buches aufgefiihrten 
Wiederholungs- und Priifungsaufgaben hinweisen, so wird 
es doch jedem Dienste leisten, der sich m it dem Tarif­
wesen der Reichsbahn zu beschaftigen hat. Neben den 
Giitertarifen sind auch die Tiertarife sowie Personen- und 
Gepacktarife im  einzelnen kurz und leicht yerstandlich 
behandelt. Insbesondere ais Nachschlagewerk wird sich 
das Buch viele Freunde erwerben. Dr. W. Ahrens.

Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Aus den Fachausschiissen.

HochofenausschuB.

Bericht Nr. 76. S)r.^ng. I). G. H artm ann , 
GroB-Ilsede: M itte ilu n g e n  iiber eine neue Form 
yon F iil lk ó rp e rn  f iir  W arm espe icher und  y o r ­
schlage fiir  eine neue W in d e rh itz e rb au a r t. In 
dem Erórterungsbeitrag von M. Z il lg e n z u  obigem Vor- 
trag muB es auf Seite 16 im yierten Absatz im ersten 

Satz heiBen:

Die Untersuchungen auf der Charlottenhiitte 
haben nach dem yorliegenden Bericht gezeigt, 
daB der Warmeverlauf in einem Winderhitzer 
alter Bauart ziemlich ungiinstig ist (statt giinstig).

StahlwerksausschuB.

Bericht Nr. 111. S)r.»3nQ- H. Bansen , Rheinhausen: 
B e itrage  zur U n te rsuchung  der Vorgange im 
S iem ens-M artin-Of en. Der Verfasser bittet, folgende 

Richtigstellung yorzunehmen:

Seite 11: Die Formel in der letzten Zeile des Ab- 

schnittes C muB lauten:


