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Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute
am 27. und 28. November 1926 in Dusseldorf.

T a g e s o r d n u n g :

Sonnabend, den 2 7 . November 1926

A. Gruppensitzungen

1. Gruppe: 9,30 Uhr vormittags, 2. Gruppe: 9,30 Uhr vormittags,

Stadtische Tonhalle (Eingang SchadowstraBe). Stadtische Tonhalle (Eingang SchadowstraBe).

V ors itz : Generaldirektor ^I.*Qng. F. S pringo rum . V o rs itz : Direktor K. R aabe .

Ein neues Warmeschaubiid des Hochofens. Vortrag von Amerikanische Rohrwalzwerke. Vortrag yon Direktor 
$ił>I.-3ng. P. R e ie h a rd t , Dusseldorf. K oppenbe rg , Riesa.

Oelindustrie und Erzeugung nahtloser Rohre in den 
Der heutige Stand unserer Kenntnisse vom Siemens- Vereinigten Staaten. Yortrag von Direktor Pr. Ros-

Martin-Ofen. Vortrag yon Betriebsdirektor ®r.=Qng. deck, Dusseldorf.

E. H erzog , Hambom (unter Beriicksichtigung der Vergleichende Zeitstudien an Walzwerken, insbesondere
umfangreichen Arbeiten des Unteraussehusses fiir den an DrahtstraBen. Vortrag yon $ t .^ n q . K. R u m m e l
Siemens-Martm-Betneb). Dusseldorf. ’

Zur Metallurgie des Hochfreąuenzofens. Yortrag von Die Witterungsbestandigkeit von gekupfertem Stahl.
Professor Dr. phil. P. K ó rb e r , Dusseldorf. Vortrag von 2>r.*3ng. K . Daeves, Dusseldorf.

B. Vollsitzung

3,30 Uhr nachmittaps, Stadttheater (Eingang Hindenburgwall).
V o rs itz : Generaldirektor Dr.'A. Yogler.

Die direkte Erzeugung des Eisens. Vortrag yon Geh. Reeierunssrat Professor Dr. Er. W iis t , Dusseldorf.

Feuerfeste Stoffe, ihre Prufung und ihr Verhalten im Hiittenbetriebe. Yortrag von®t.*3ng. E. H. Schulz, Dortmund.

C. BegriiBungsabend

8,30 Uhr abends in den unteren Salen der Stadti&chen Tonhalle (Eingang SchadowstralJe).

Sonntag, den 2 8 . November 1926

D. Hauptsitzung 

12 Uhr mittags, Stadttheater (Eingang Hindenburgwall).

1. Eroffnung durch den Vorsitzenden. 5. Staatsform und Gesellschaft. Vortrag von Professor

2. Abrechnung fiir das Jahr 1925; Entlastung der Kassen- Dr. phil. J . H a lle r , Tubingen. 
fiihrung.

3. Wahlen zum Vorstande. 6. Ansprache des Vorsitzenden.

4. Aus der Tatigkeit des Vereins deutscher Eisenhutten
leute im Geschaftsjahre 1926. Bericht yon $r.»3tig. 7. Yerschiedenes.
O. P etersen , Dusseldorf.

Treffpunkt Vor der Hauptsitzung: Stadtische Tonhalle (Eingang SchadowstraBe).

(Gelegenheit zur Einnahme eines Fruhstucks usw. wird gegeben.)

E. Gemeinsames Mittagessen 

etwa 3,15 Uhr nachmittags im Kaisersaal der Stadtischen Tonhalle.

Nach einem Beschlusse des Vorstandes ist der Zutritt zu den Veranstaltungen der Hauptversammlung nur 
gegen Yorweis der Mitgliedskarte 1926 gestattet. Mit Riicksicht auf die beschrankten Raumyerhaltnisse miissen 
die Mitglieder gebeten werden, von der Einfiihrung yon Gasten abzusehen.

Verein deu tscher E is e n h u tte n le u te . 
D usse ldorf, im Oktober 1926. Der Vorsitzende: Der Geschaftsfiihrer:

Yog ler. Petersen .
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Wissenschaft, Technik und Wirtschaft.

Von Generaldirektor Dr. A. Yogler in Dortmund1).

I ch habe die Eine, Sie hier inmitten des rheinisch- 
westfalischen Industriebezirkes im Namen der 

Wirtschaftskreise unserer Provinzen auf das herz- 
lichste zu begriiBen. Die Herren Ihres Yorstandes 
hatten den Wunsch, bei der diesjahrigen Tagung 
nicht nur den Fachgelehrten, sondern auch Mannern 
des Wirtschaftslebens das Wort zu geben. Die Ar- 
beitsteilung fiir den heutigen Tag war so gedacht, 
daB Herr Dr. Bosch, Ludwigshafen, mit Aus- 
fuhrungen iiber den heutigen Stand der naturwissen- 
schaftlichen Erkenntnis und ihre Bedeutung fiir Werk 
und Mensch den Grundstein legen sollte, auf dem 
aufbauend mir dann zufiel, die Zusammenhange mit 
der Technik und Wirtschaft zu betonen. So war es 
gedacht. Nun aber schwimmt Herr Dr. Bosch zur 
Zeit auf hoher See, und ich kann zu Ihnen heute nur 
allgemein von den Zusammenhangen wissenschaft- 

licher Forschung, Technik und Wirtschaft reden.
Es konnte fast iiberfliissig erscheinen, in einer 

Zeit, wo die glanzende Entwicklung in den natur- 
wissenschaftlichen Disziplinen die staunende Be- 

wunderung aller Kreise auf sich zieht, auf die Be
deutung der wissensehaftlichen Forschung fiir die 

Entwicklung der Technik, der Wirtschaft, der Kultur 
eines Yolkes hinzuweisen. Und doch seheint mir 
der Zeitabschnitt, in dem wir uns bewegen, besonders 
geeignet, die gemeinsamen Aufgaben, die Natur- 
wissenschaften, Wirtschaft und Technik zu erfiillen 
haben, hervorzuheben und zu versuchen, sich der 
groBen Entwicklungslinien bewuBt zu werden, in 

denen wir alle schaffen.
Gestatten Sie mir zunachst einen kurzeń Riick- 

blick. Aelter ais Wissenschaft und Wirtschaft ist 
die Technik. Es ist nicht festzustellen, wann sie zu
erst in das Leben der Menschen eingegriffen hat. 
Schon die uns uberlieferten Zeugnisse aus grauer Yor- 
zeit weisen darauf hin, daB die Technik fast so alt ist 
wie die Geschichte der Menschen selbst. Wahrschein- 
licli war der erste Mensch, der im Kampf mit den 
Naturgewalten oder dem angreifenden Feind die Kraft 

seiner Arme durch ein Handwerkszeug, durch eine 
Waffe zu erstarken suchte, auch der erste Techniker. 
Im gleichen MaBe. wie dann die Arbeit in das Leben 
einzog, wuchs durch sinnreiche Yerbesserungen der 
Stand der Technik. Nach den Rohstoffen, aus denen 
das Handwerkszeug gefertigt wurde, hat dann die 
Zeitgeschichte die einzelnen Epochen eingeteilt. So 

sprechen wir von einer Steinzeit, einer Eisenzeit, 
einer Bronzezeit usw.

Mit der Entwicklung der Technik haben sich nach 
und nach die Wirtschaftsstufen herausgebildet. Vom 
primitiven Tauschhandel der Sippe und Stamme zur 

geschlossenen Wirtschaft einzelner Lander bis zu den 
verwickelten Gebilden unserer heutigen Wirtschafts- 

form. Wie weit die fortschreitende Technik diese

*) Vortrag, gehalten in der Eróffnungssitzung der 
89. Yersammlung der Gesellschaft Deutscher Natur- 
forscher und Aerzte am 20. Sept. 1926 in Dusseldorf.

Vorgange gefórdert, wie weit umgekehrt wirtschaft
liche Grttnde die Technik zur Entfaltung gebracht 
haben, ist im einzelnen schwer nachzuweisen, ist auch 

fiir unsere heutige Betrachtung ohne Bedeutung.
Viel spater ist die Wissenschaft ais Helferin im 

Kampf gegen die Naturgewalten, im Kampf ums 

Dasein zu den Menschen gekommen. Insbesondere 
ist die systematische Naturwissenschaft ein Kind 
der letzten Zeit. Etwa vom 17. Jahrhundert an kón
nen wir ihr Wirken iiberblicken. Aber welch unge- 
heures AusmaB des Lebens ist in dieser kurzeń Zeit- 
spanne durch die Geistesarbeit jener Forscher der 
reinen Wissenschaft entstanden, die in dem Suchen 
nach Erkenntnis, nach Wahrheit das Weltbild schu- 
fen, in dem wir heute leben und wirken! Yon Ko- 
pernikus, Kepler und Galilei an iiber Lavoisier, Watt, 
Galvani, Liebig, Faraday, Fraunhofer, Bunsen, Ro

bert Mayer, Helmholtz, Siemens, Hertz und Rontgen, 
um nur einige der GeistesgróBen zu nennen, ward ein 
System realistischen Wissens geschaffen, aus dem sich 
die Grundlagen fiir ein neues Zeitalter der Mensch- 

heitsgeschichte entwickeln konnte. Das Gesetz 
Robert Mayers gilt auch fiir die Wissenschaft selbst. 
Kein Gedanke geht verloren; alle geistige Arbeit wirkfc 
tausendfach weiter, und gerade die fruchtbarsten 
Anregungen kommen oft aus den Nachbargebieten. 
Die Mathematik der Alten, die sich nur an starre 
GroBen gewagt hatte, wird durch Leibniz und 
andere zu einer Wissenschaft auch der Bewegung. Die 
Astronomie lieferte der Mechanik, die Mathematik 
der Physik unvergangliche Hilfsmittel. In wunder- 
barer Stetigkeit wachsen die Erkenntnisse, eine groBe 
Unbekannte nach der anderen wird entschleiert. 
Ais Faraday die Grundgesetze der Magnetinduktion 
erlcannte, ward das Zeitalter der elektrischen Kraft 
geboren. Wer kann ermessen, wie millionenfach das 
Leben mittelbar und unmittelbar hierdurch beein- 

fluBtist? Aus der Kraft wird das Licht. Mit der Er - 
findung der Siemensschen Differentiallampe ward 

das Zeitalter des Talglichtes fiir immer iiberwunden. 
Auch die eben erst zur Entwicklung kommende Gas- 
beleuchtung muB sich anschicken, einen schweren 

und, wie wir heute wissen, aussichtslosen Wettkampf 

anzutreten. Das Sehnen friiherer Zeiten nach Licht 
klingt uns noch kurz vor seiner Yerwirklichung aus 
einem Reim des gróBten Genius seiner Zeit, Goethes. 
entgegen:

„W iiBt’ nicht, was sie Besseres erfinden konnten,.

Ais wenn die Lichter ohne Putzen brennten.“

Heute wird der sinkende Tag mit Milliarden Kerzen 
beliebig verlangert. Erfindung folgt auf Erfindung, 

und es ist immer wie ein Wunder, wie der wissen- 
schaftlichen Erkenntnis so rasch die praktischen Er

gebnisse folgen. Heinrich Hertz, der noch gut unter 

den Lebenden weilen konnte, stellt das Wesen der 

elektrischen Wellen fest. Heute schon schenkte er 
damit der Menschheit das weltenverbindende Wort. 

Noch kurze Zeit, und die drahtlose Telephonie wird
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die Lander der Erde weiter aneinandergeschweifit 
haben. Welch ungeheure Bedeutung wird es gerade 

in diesen Zeiten fur die europaische Wirtschaft haben. 
wenn die Kapitalmacht der Vereinigten Staaten in 
Fernsprechnahe geriickt ist!

Und wie auf physikalischem Gebiete, so sehen wir 
auch in der gro Ben Schwester, der Chemie, einen 

ununterbrochenen Schópfungsvorgang. Hatte die 
Physik die Schranken zwischen Licht und Finsternis 
niedergerissen, so die Chemie die Grenzen zwischen 

fest und flussig. Ais Lavoisier seine Verbrennungs- 
lehre begriindet, sinkt die mystische Anschauung des 
Mittelalters vom Phlogiston, dem brennbaren Flui- 
dum, fiir immer dahin. In Deutschland hat dann 

Liebig der Chemie die breite, wissenschaftliche Grund- 
lage gegeben. Und nun bemachtigt sie sich aller 

Arbeitsgebiete, des Erdbodens, der Textilindustrie, 
der Metallerzeugung, kurzum der ganzen Wirtschaft.

Insbesondere aber wird die Technik von der 
Wissenschaft in allen Teilen durchdrungen. War noch 

die Einfiihrung der Dampfmaschine das Ergebnis 
erfinderischer Gedankenkraft und praktischer Ge- 
schickiichkeit, so ist die jiingste Stufe der Entwick
lung, die hochgespannte Dampfturbine, ein Ergebnis 

rein wissenschaftlich-technischer Arbeit. Bald stellte 
man die Dampfmaschine auf den Schienenstrang, 
baute sie in das die Meere durchąuerende Schiff. Es 

beginnt das Zeitalter des neuzeitlichen Yerkehrs mit 
seinen uniibersehbaren Umwalzungen des ganzen 
Weltalls. Schon aber naht sich, aus hoher wissen- 

schaftlicher Erkenntnis und weit fortgeschrittener 
Technik geboren, der Leichtmotor. Bald nimmt er 
dem Schienenweg groBe Teile des Verkehrs und fiihrt 
sie wieder der leider in der Entwicklung sehr zuriick- 
gebliebenen LandstraBe zu. Und soeben setzt die 
letzte Entwicklungsstufe ein, und frei vom Erden- 

zwang hebt sich das Flugschiff in die Luft. Fur 
Goethe noch ein schoner Traiun:

„Ach, zu des Geistes Flugeln wird so leicht
Kein korperlicher Flugel sich gesellen.“

Heute fliegen taglich viele tausend Menschen.

Eines Baustoffes muB ich noch gedenken, der 

diesem Zeitalter sein besonderes Geprage gibt, des 
FluBeisens. Schon im Altertum brennen die Renn- 
feuer und lieferten ein teigiges Materiał, das sich 

schmieden laBt. Aber nur gering ist die Ausbeute. 
Dann kommt der Hochofen. Nun flieBt das Eisen, 

aber es reckt und streckt sich nicht. Dem Puddel- 
ofen gelingt zwar die Umwandlung des sproden Roh

eisens in schmiedbares Eisen, doch ist seine Leistung 

nur sehr gering. Erst ais Bessemer auf den Gedanken 

kommt, den iiberfliissigen Kohlenstoff durch Durch- 

blasen von Luft zu beseitigen, ais Thomas den Phos
phor zu erfassen lernt, und Siemens mit seinem 

Regenerativsystem die Steigerung und Beherrschung 

der Temperatur den Eisenhutten schenkt, beginnt 

das Zeitalter des FluBeisens. Heute werden nach den 

Verfahren von Thomas, Bessemer und Siemens in der 

^e lt FluBstahlmengen im Werte von iiber 10 Milli- 

arden Mark hergestellt, wohl die starkste wirtschaft

liche Auswertung wissenschaftlich-technischer Arbeit.

Fortschritt reiht sich an Fortschritt.

Noch vor einem Menschenalter war es moglich, 
daB ein einzelner das ganze Gebiet der Naturwissen- 
schaften iiberschauen konnte. Heute ist die Fiille der 

Erkenntnisse ins UnermeBliche gewachsen. Die 
Arbeit des einzelnen lóst sich in unendliche, aber 
disziplinierte Teilarbeit vieler auf. Und jede Er

kenntnis offnet ein neues Tor in den Wall des Nicht- 
wissens, weist aber zugleich auf neue unermeBliche 
Arbeitsgebiete des menschlichen Geistes hin. Immer 

starker bildet sich die Gemeinsamkeit des wissen- 
schaftlichen Denkens heraus. Ein Grenzpfahl nach 
dem anderen fallt. Immer rascher wird das Tempo, 
immer starker die gegenseitige Beeinflussung. Der 
eine reicht die Erkenntnis dem anderen hin. Ein 
Staffellauf ohne Ende setzt ein.

Es ist nicht moglich, auch nur die groBten der 
Geistestaten der naturwissenschaftlichen Forschung 

herauszuschalen. Wir konnen nur vexsuchen, die 
Gesamtleistungen in ihren umwalzenden Auswir- 
kungen zu erkennen.

Die von den Naturwissenschaften ausgehende 
Rationalisierung der Lebens- und Arbeitsvorgange 
ist die Grundlage unseres Zeitalters der Technik 
geworden. Einige hundert Jahre weiter, und man wird 
unsere Generation und die unserer Yater ais Anfangs- 
punkt dieses Zeitabschnitts betrachten, und was heute 
vor uns liegt, wird ais Mittelalter empfunden werden. 
Wir erleben, ohne es im einzelnen schon jetzt zu er
kennen, den von den Naturwissenschaften zwang- 

laufig vorbereiteten Uebergang vom Zeitalter des 
Organischen zum Anorganischen und Mechanischen.

Wir sehen die gro Be Entwicklungslinie: den Er- 
satz der teuren organischen Stoffe durch die im GroB- 
betriebe hergestellten billigen anorganischen; die 
immer starker einsetzende Ablósung der menschlichen 

Arbeitskraft durch maschinelle; die Durchdringung 
der empirischen Arbeitsmethoden durch wissen- 
schaftlich berechnete und begriindete Verfahren.

In dieser Entwicklungsstufe befinden wir uns etwa 
seit Mitte des vorigen Jahrhunderts. Friedrich Krupp 

kam noch rein empirisch aus der Arbeit und der Er- 
fahrung vieler Jahre zu seinem GuBstahl. Die wissen- 
schaftlichen Grundbedingungen seiner GroBtat blie
ben ihm verborgen. Heute stellen die von ihm ge- 
schaffenen Werke den Stahl mit Anwendung aller 

Zweige dei Naturwissenschaften dar. Und so ist es 

uberall. Die technische Arbeit ward zur angewandten 
Wissenschaft. Es mag nun manchem das Bedauern 
kommen, daB bei dieser Entwicklung das Handwerks- 

maBige, die Kunst des Meisters, die Kunst des 
Arbeiters, immer mehr in den Hintergrund tritt. Aber 

zeigt nicht gerade die Entwicklung der letzten Jahre, 

daB die kunstvolle Geschicklichkeit keineswegs durch 
die Maschinen verdrangt worden ist? Der Hand- 

fertigkeit stehen immer noch groBe Wege offen. Es 

scheint aber, daB ihre Pflege nicht gleichen Schritt 
gehalten hat mit der Ausbildung zur Technik. Und 

sind nicht auch der kiinstlerischen Betatigung in der 

Technik weite Felder geóffnet? Ist es uberhaupt 

richtig, was uns vor kurzem aus Essen entgegen- 

schallte, daB die Technik von heute der Kunst ent- 

behre? Liegt nicht in dem stolzen Bogen der die
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Rheinufer yerbindenden Brttcke eine tiefe Schonheit ? 
Sehen wir sie nicht auch in der gebandigten Kraft 
unserer groBen Maschinen? Strahlt sie uns nicht 
entgegen aus der majestatischen Ruhe der groBen 
Ozeandampfer ? Und schlieBlich, schimmert sie uns 
nicht an aus dem stolzen Fluge des Luftschiffes ? Es 
liegt Poesie auch in der Arbeit von heute; man muB 
nur die Augen haben, sie zu sehen. Es liegt Musik in 
der Arbeit von heute; man muB nur die Ohren 
haben, sie klingen zu horen.

Eichtig ist das eine, daB die Entwicklungslinie 
offenbar in der hochsten Steigerung der verstandes- 
maBigen Handhabung des Arbeitswerkzeuges zur 
maschinellen Fertigung liegt. Wir durfen nur nicht 
in den Fehler verfallen, die Arbeitsverfahren anderer 
Lander, in denen dieser Weg besonders weit fort- 
geschritten ist, automatisch auf die deutschen Ver- 
haltnisse zu iibertragen. GewiB, in der Anwendung 
der Fordschen Arbeitsweise, dem laufenden Band fur 
die Massenerzeugung, liegt etwas Bestechendes ge- 
rade fiir die heutige Zeit, in der die Rationalisierung 
fast zum Schlagwort geworden ist. Aber diese Arbeits- 
weisen sind entwickelt worden in einem menschen- 
armen und rohstoffreichen Lande. Ich habe mir 
gestattet, schon im vorigen Jahre bei der Tagung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie in der 
Nachbarstadt Koln auf diese Tatsachen hinzuweisen. 
Die Massenerzeugung findet zudem bei uns ihre nattir- 
liche Grenze in dem beschrankten inneren Absatz- 
gebiet. Sie wird fiir eine Reihe von Fertigungen, wo 
auch bei uns Massenherstellung in Frage kommt, 
weitgehend Anwendung finden. Voriibergehend 
schien es fast, ais ob die weitentwickelte Massen- 
technik jenseits des Ozeans die deutschen Indu
strien zu erdriicken drohte. Aber schon hat sich 
die Gegenwirkung ausgelost. Der Masse wird die 
Qualitat entgegengestellt, der Weiterentwicklung auf 
rein. mechanischem Wege eigenschopferische Tatig- 
keit. Und hier konnen wir auf das starkste Aktivum, 
das uns geblieben, auf unsere wissenschaftlich ge- 
schulten Techniker und unsere hochwertige, sich 
sehnell anpassende Arbeiterschaft zurtickgreifen.

In diesem Zusammenhang nur ein Hinweis auf 

die Ergebnisse der jiingsten Zeit. Yor kurzem erst 
hat uns die Bosch-Haber-Synthese die Aktivierung 
des Stickstoffs gegeben. Heute liegt ein wesentlich 
spróderer Gefahrte, der Kohlenstoff, in Banden. Ich 
hatte vor wenigen Tagen die Gelegenheit, zum ersten 
Małe im GroBbetriebe die restlose Ueberfuhrung der 
Kohle in fliissigen Brennstoff zu erleben. Ein Ergeb

nis von noch nicht abzusehender Bedeutung! Zunachst 
scheint auch dem technisch vorgebildeten Laien die 
Erschutterung der ganzen organischen Chemie zur 
Tatsache geworden. Dem Chemiker werden ja auch 

wohl hier die Briicken zur Vergangenheit nicht ab- 
gerissen sein. Aber welche Perspektiven eróffnen 
sich aus diesen zum GroBbetrieb gewordenen wissen- 
schaftlichen Ergebnissen fiir unsere deutsche Wirt

schaft !.

Wir haben alle die Entwicklung der synthetischen 
Stickstoffverbindungen im letzten Jahrzehnt miter- 

lebt. Aus unserer Einfuhrstatistik ist inzwischen der
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Salpeter, der einst eine so uberragende Rolle spielte, 
gestrichen worden. Auf der Ausfuhrseite wachsen 
dagegen die Tonnen kiinstlicher Stickstoffverbin- 
dungen von Jahr zu Jahr mehr an. Ist es bei dieser 

Tatsache zu optimistisch, anzunehmen, daB iiber kurz 
oder lang volle Tankdampfer nicht mehr in deutsche 
Hafen einlaufen, wohl aber aus diesen ausfahren? 
Darin liegt ja eine der starksten Errungenschaften 
des menschlichen Geistes, daB er iiberall, wo sich ihm 
durch die gewonnene Erkenntnis die Natur offenbart, 
auch bald ihr Beherrscher wird. Die fabrikmaBige 
Stickstoffgewinnung konnte schon nach kurzem 
erfolgreich den Wettbewerb mit den groBen nalur- 

gewachsenen Lagern aufnehmen. Die Konzentrie- 
rung der Erzeugung im GroBbetriebe ist wirtschaft- 
licher ais die Gewinnung der Naturerzeugnisse.

Den Deutschen hat die Geschichte auf einen engen 
Raum verwiesen, zu klein fiir seine Bevolkerungszahl 
und dazu arm an Bodenschatzen. Wir mtissen unser 
Heil darin suchen, die uns versagt gebliebenen Roh- 
stoffe der Natur abzuringen und der Masse unserer 

Bevolkerung durch Erziehung zur Qualitatsarbeit 
Beschaftigung zu geben. Die ganze Einstellung der 
Menschen von heute kommt diesen Zieleń entgegen. 
Es hat wohl noch nie ein Zeitalter gegeben, das mehr 
Freude an der Technik gehabt hat ais das unsrige. 
Die groBe Masse ftihlt instinktiv, daB hierin die 
einzige Rettung aus ihren Drangsalen liegt. In der 
weiteren Entwicklung der Technik liegt tiberhaupt 
unsere groBte Hoffnung auf Ueberwindung dieser 
schweren Zeiten. Die Mobilisierung der mechani
schen Krafte wird noch einen gewaltigen Umfang 
annehmen, und die Auswirkungen der angewandten 
Technik werden sich in einer billigen und leichteren 

Lebenshaltung umsetzen. Auch die Losung der 
sozialen Frage ist eine Erzeugungsfrage. In demselben 
MaBe, in dem die Erzeugung starker wachst ais die 
Zahl der Menschen, erleichtert sich die soziale Lage. 
Herr Geheimrat Duisberg hatte schon recht, ais er 
vor einigen Tagen auf der Tagung des Reichsver- 
bandes der Deutschen Industrie in Dresden ausrief: 

„Die beste Sozialpolitik ist eine bliihende Wirtschaft!“ 
Ich beftirchte auch nicht, daB die fortschreitende 
Technik und Industrialisierung zu einer Entseelung 

der Arbeit fiihrt. Die Maschine hat den Menschen 
nicht zum Sklaven gemacht, wie es so oft betont wird, 
sie hat ihm im Gegenteil ein wesentlich besseres, 

menschenwiirdigeres Los verschafft.

GewiB hat der Einzug der Maschinen in die Welt- 
geschichte gewaltige Umwalzungen des ganzen 

sozialen Lebens nach sich gezogen. GewiB sind ganze 
Volkerwanderungen durch sie hervorgerufen, und 
Umschichtungen von ungeheurem MaBe haben sich 
vollzogen. Aber in den letzten Auswirkungen hat 
doch das maschinelle Zeitalter die Lage der Menschen 

wesentlich verbessert. Die schwere, oft unertragliche 

Handarbeit wurde immer mehr zu einer beaufsich- 
tigenden. Man stelle sich die Tausende ins Joch 

gespannten Menschen vor, die jcne schweren Lasten 
zu den Baudenkmalern der Alten schleppten, die 

wir heute so bewundern, und vergleiche damit den 

Lenker des elektrischen Zuges, den Kraftwagenfuhrer.

W issenschaft, Technik und Wirtschaft.
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Fiel noch vor einigen Jahrzehnten ganz allgemein auf 

100 und mehr Arbeiter 1 Beamter, so sehen 
wir heute, selbst im Bergbaubetriebe, den mit am 
starksten mit der Handarbeit verwachsenen, auf 
etwa 15 Arbeiter schon 1 Beamten. In den Hiitten- 
betrioben wird das Verhaltnis etwa wie 10 : 1 sein, in 

den Maschinenbetrieben wie 5 : 1 und in den hoch- 
entwickelten elektrotechnischen Industrien etwa wie 

3 :1. Nebenher sclireitet die Yerkiirzung der Arbeits
zeit mit der Entwicklung der Maschinen fort. Sie 
maclite zugleich den Menschen freier und brachte 
ihn der Natur wieder naher.

Was aber nottut, ist, die Menschen immer wieder 
darauf hinzuweisen, daB es in ihre Hand gegeben 

ist, durch eigene Arbeit daran mitzuwirken, daB die 
soziale Lage erleichtert wird. Es wurde viel Kummer 
und Elend erspart, konnte man so manches Ideen- 
gebilde in ein technisches Modeli bringen, um dann 
bald feststellen zu konnen, daB es nicht betriebsfahig 

ist. Allgemeine Glaubenssatze haben in der Technik 
nie ein langes Leben gehabt. Nicht mit Utopień, nur 

mit Arbeit, Arbeit des Kopfes und Arbeit der Hand, 
wird das Los der Menschheit verbessert. So ver- 
standen, muB Arbeitsfreudigkeit ais hóchstes Er- 
ziehungsideal angestrebt werden. Wirtschaftlicher 
Erfolg bedeutet Hebung des SelbstbewuBtseins im 
Leben des einzelnen und im Leben des Yolkes. Nicht 
im Sinne einer larmenden Ueberheblichkeit, sondern 
ais ruhiges Selbstvertrauen auf die eigene Kraft 
gegeniiber unseren auf vielen Gebieten so hochbe- 
gabten Wettbewerbern.

Im Hinblick auf dieses Ziel haben wir gerade in 
den letzten Jahren wiederum mit Hilfe wissenschaft- 
licher Erkenntnis uns die Aufgabe gestellt, den Men
schen mehr ais bisher nach seinen Fahigkeiten in den 
Arbeitsvorgang einzureihen, mit anderen Worten, 
den richtigen Mann an die richtige Stelle zu setzen. 

Zufrieden ist nur der, der in seiner Arbeit Befrie- 
digung findet.

Und so schlieBt sich wieder ein Kreis: Wissen- 
schaft und Technik, Technik und Arbeit, Arbeit und 

Wirtschaft, Wirtschaft und Wissenschaft, Kreis- 
laufe nicht nur im Materiellen, auch im Ideellen. So 

wie die Wissenschaft nur aus dem Geistigen empor- 
gestiegen, so kann die Arbeit nur aus der Gesinnung 

gelingen und die Wirtschaft nur bestehen, wenn sie 

auf das Gesamtwohl gerichtet ist, dem schlieBlich 
Wissenschaft, Technik und Wirtschaft, der einzelne 
und alle, untertan sind.

Es ist so einfach, die Leute der Technik und der 
Wirtschaft ais krasse Materialisten hinzustellen. Ge- 

wiB, wir sind mehr ais alle anderen gezwungen, den 

harten wirtschaftlichen Notwendigkeiten Rechnung 

zu tragen. Glauben Sie mir, es ist leicht im indivi- 
duellen Leben, seinen Idealen nachzustreben, hundert- 

mal schwerer aber, die materielle Grundlage fiir ideale 

Ziele zu schaffen und zu fordern. Man traumt so gern 

von einem Zeitalter, in dem die hochste Kultivierung 

der Persónlichkeit das alleinige Ziel ist. So ewig 

feststehend auch dieses hochste Ideał fiir das einzelne 

Erdenkind bleiben wird, fiir die Gesamtheit ist zu

nachst die Hebung der sozialen Lage die dringendste

Pflicht. Ist diese Aufgabe einmal mit Hilfe von 

Wissenschaft und Technik einigermaBen befriedigend 
gelost, dann wird sie der kommenden Generation 
die MuBe erarbeitet haben, die nun einmal notig ist, 
sich rein geistigen Aufgaben zuzuwenden. Auch aus 

der Arbeit dieses Zeitalters werden die Grundlagen 
einer neuen Kultur geschaffen.

Es ist viel von Wissenschaft und Technik, von 
Arbeit und Wirtschaft gesprochen und ihre Bedeu
tung fiir die Entwicklung des Menschengeschlechtes 
gestreift worden. Die Auswirkungen der genannten 
Faktoren auf das Leben wurden hervorgehcben, aber 

unberechenbar ist das Leben selbst. Es wogt hin und 
her. Und in unaufhorlicher Bewegung wie das Leben 

ist die Wirtschaft. Die unauflosliche Verquickung 
von Wissenschaft und Technik mit der Wirtschaft 
beschleunigt die Welknbewegung. Bald wird sie 
von dieser, bald von jener Erkenntnis maBgebend 

beeinfluBt. Konjunkturforschung tut sicherlich not 
wie alle Forschung. Aber meistern laBt sich die Wirt

schaft dadurch nicht. Sie ist kein wissenschaftlich 
zu ergrundendes Exempel. Es bleibt immer noch ais 

Letztes, aber auch ais Schwerstes die Kunst, das Móg- 
liche zu verwirklichen, das Kommende vorauszu- 
ahnen und ihm die Wege zu ebnen. Ich erwahnte 
schon die Yerflussigung der Kohle: die Tatsache liegt 
vor, die Auswirkungen sind noch uniibersehbar. Sie 
zeitig zu erkennen und richtig in den Strom der Wirt
schaft einzuleiten, ist eine Aufgabe, die heute schon 
die fiir die Wirtschaft Verantwortlichen beschaftigen 
muB.

Ich betonte, die Wirtschaft wogt hin und her. 
Auch der hochste Stand von Wissenschaft und Tech
nik wird sie nicht vor Krisen schiitzen. Die noch 
akute Krise des vergangenen Jahres, die auch vóllig 

gesunde Teile aufs schwerste gefahrdete, be weist die. 
Richtigkeit. Aber heute, nach kaum einem Jahre, 
also nach verhaltnismaBig sehr kurzer Zeit, kann 
dieser Krisenstand, der so auBerordentlich schwer 
auftrat, ais einigermaBen Uberwunden bezeichnet 
werden. In dem groBten Teile der Industrie, leider 

noch nicht in der Landwirtschaft, haben sich die Ver- 
haltnisse gefestigt. Es ist hier nicht der Platz, auf 
die Ursache der Krisen naher einzugehen. Aber wie 
in friiheren Zeiten die Anschaffung von Maschinen 

durch behordliche MaBnahmen unterbunden, ihre 
Entfernung angeordnet wurde, haben auch in den 
letzten Jahren die wirtschaftlich hemmenden MaB

nahmen der regierenden Organe die Krise mit her- 

beigefuhrt. Die verhaltnismaBig schnelle Beseitigung 
aber haben wir der vor sich gegangenen Umstellung 
des wirtschaftlichen Denkens zu verdanken.

Wenn ich eingangs sagte, daB yielleicht der heutige 

Zeitpunkt ganz geeignet sei, um sich noch einmal in 
groBen Umrissen die Bedeutung der Zusammenhange 

von Wissenschaft, Technik und Wirtschaft vor Augen 
zu fiihren, so glaube ich, das damit begriinden zu 

konnen, daB meines Erachtens die Epoche des letzten 

Jahrzehntes mit den verwirrenden Einfliissen des 
Krieges, der Revolution und der Inflation in der 

Hauptsache abgeschlossen ist. Nicht etwa in dem 

Sinne, ais ob damit die ungeheuren Schaden dieser
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Zeit iiberwunden waren. Das ist die Aufgabe der 
kommenden Jahre. Aber es ist erreicht, daB man heute 
die Dinge wieder technisch und wirtschaftlich klar 
ansicht. Die vorjahrige Krise mit ihren Schrecken 
hat wohl allen die Augen daruber geóffnet, welches 
Los uns bevorsteht, wenn nicht das Ziel aller wirt
schaftlichen Arbeit der Nutzeffekt ist. Heute haben 
wir eine óffentliche Meinung, die sich bewuBt ist, 
daB nur in der Rentabilitat die Gesundung liegt. Seit 
1914 haben wir zum ersten Małe wieder klare Vorstel- 
lungen iiber die harten Notwendigkeiten des wirt
schaftlichen Lebens. Der ruhige Teil der Bevólkerung 
hat begTiffen, daB die wirtschaftlichen Zugel scharf 
angezogen werden miissen, um wieder auf feste, 
sichere Bahnen zu kommen. Darin sehe ich den 
wesentlichen, fiir die Wiedererstarkung Deutschlands 
ausschlaggebenden Fortschritt. In dem Augenblick 

aber, ais diese Einstellung erreicht ist, setzt auch 
wieder der Optimismus ein, der nun seinerseits dazu 
beitragt, die Wirtschaft zu beleben. Was sind nun 
die Quellen dieser zuversichtlichen Stimmung? Mir 
scheint, in erster Linie die Hoffnung auf die Ergeb
nisse des Zusammenwirkens, iiber das ich heute vor 
Ihnen sprechen durfte, iiber den Dreiklang von Wis

senschaft, Technik und Wirtschaft.

In allen Kreisen macht sich die Zuversicht breit, 
daB die Welt weiter will, und daB auch deutsche 
Wissenschaft und deutsche Technik noch viel zu 
geben haben. Und glauben Sie mir, das deutsche Yolk 
rechnet in erster Linie auf Sie, auf die Yertreter 
der Naturwissenschaften.

Immer nach schweren Schicksalsschlagen haben 

sich in unserem Volke neue Krafte geregt. Ais 1800 
der deutsche Staat zertriimmert war, gab man die 
Krafte der Bauern und der Gewerbetreibenden frei, 

aus dereń Antrieb sich ein neues Jahrhundert ent- 
wickelte. Heute geht der Impuls von einer Anspan- 
nung aller wissenschaftlichen und organischen Krafte 

aus. Deutschland greift auf den starksten Bestand 
seiner stillen Reseryen zuriick, auf seine yorzugliche 

wissenschaftliche und geistige Schulung.

Was fiir Deutschland gilt, gilt fiir Europa. Es 
beginnt die Einsicht bei allen Nationen zu dammern, 
daB der Krieg fiir keine ein Gewinn war und bei allen 
das Verlustkonto bei weitem iiberwiegt. Wenn hierzu 
nun noch die Unkosten gegenseitiger wirtschaftlicher 
Kampfe kommen, dann tritt ein Zustand ein, der 
einfach fiir alle europaischen Volker untragbar ist. 
Die Politik wird diesen wirtschaftlichen und sozialen 
Tatsachen Rechnung tragen miissen. Wir haben es 

in Locarno, wir haben es jetzt in Genf gesehen. 

Wissenschaft, Technik und Wirtschaft haben die 
Volker schon heute so miteinander verflochten, daB 

das Gewebe nicht beliebig durch machtpolitische 
Scliranken durchrissen werden kann. Und diese 

Tatsache wird sich immer starker auswirken. Raum 

und Zeit werden durch Wissenschaft und Technik in 
einem ungewohnten Tempo iiberwunden. Und so 

sehen wir aus der Zusammenarbeit von Wissenschaft, 

Technik und Wirtschaft neue Weltverhaltnisse ent-

stehen. Diese drei sind oder werden auch die stark

sten politischen Krafte in Europa, in der Welt. Die 
Frage bleibt nur, ob die Menschen verniinftig genug 
sind, dieses positive Zusammenarbeiten ungestórt 

vor sich gehen zu lassen.
Ais ein giinstiges Zeichen fiir die Weiterentwick- 

lung sehe ich an, daB die rein personliche Zusammen- 
arbeit zwischen den Vertretern der Wissenschaft, der 

Technik und der Wirtschaft eine immer engere wird 
und immer weitere Schichten umschlieBt. Wenn Sie 
an die Zeit zuriickdenken, wo die Industrie noch im 
handwerklichen Zustande war, wie fern standen die 

gelehrten Manner dem Alltag des Lebens! Noch ein 
Werner von Siemens weist in seiner Lebenserinnerung, 
also etwa um 1850, darauf hin, daB eine unuberbriick- 
bare Kluft zwischen Wissenschaft und Technik be
stand. Selbst die Naturwissenschaften hatten keine 
Fiihlung mit der Industrie und diinkten sich viel zu 
hoch, um zur Technik herabzusteigen. War schon 

vor dem Kriege diese Zusammenarbeit eine Selbst- 
verstandlichkeit geworden, so haben die letzten Not- 

jahre Wissenschaft und Technik derart aneinander- 
geschweiBt, daB man heute yon einer Einheit der 
Arbeit und der Forschung sprechen kann. Unendliclies 
hat Wissenschaft und Technik im Laufe der Jahr- 
hunderte geleistet, um das Los der Menschheit zu 
mildern; in ihrem Wirken allein sehen wir, wie ich 

schon vorher betonte, die Losung der heute alles be- 
herrschenden sozialen Fragen. Das Volk, dem es 

gliickt, zuerst den Katalysator fiir diesen Bindungs- 
prozeB zu finden, wird das erste der Welt sein. Lassen 
Sie uns nicht irre werden durch die Stiirme dieser 
garenden Zeit. Noch immer, wenn die Menschheit an 
Wendepunkten ihrer Geschichte angekommen ist, hat 
dieses Lieben und Hassen, dieses Stiirmen und Dran- 

gen eingesetzt. Und wir stehen am Anfange eines 
neuen Zeitalters, eines Zeitalters, dem Wissenschaft 
und Technik ihr entscheidendes Geprage geben. 
Hoffen wir, daB diese Krafte auch bei uns lebendig 
bleiben. Sie konnen es nur in einem starken, natio- 
nalen Staate, denn schlieBlich sind auch Wissen 

schaft, Technik und Wirtschaft nur Teile des ge- 
samten Lebens der Nation. Sie bleiben nicht gesund, 

wenn das Ganze krankt.
Wer will sich ermessen, zu ergriinden, wie nach 

einem Jahrhundert die Entwicklungslinie gelaufen 
ist? Aber das eine steht fest, wenn dann wieder der 
Sprecher vor den deutschen Naturforschern einen 

Riickblick und Ausblick zu geben hat, wird es so sein 

wie heute. An den Hohepunkten der Entwicklung 
werden die Namen groBer Manner erklingen. Erd- 
schatze versiegen, Werke vergehen, Gesetze erstarren, 

Ideen erkalten, schopferisch bleibt nur der Mensch. 

Immer wird die Personlichkeit, niemals die Masse 
den Fortschritt bedeuten. Und wenn in dem Kónigs- 

zug, den Wissenschaft und Technik berufen sind, 
anzutreten, die deutschen Namen wie in der Yer- 

gangenheit so auch in Zukunft heli hervorleuchten, 

dann braucht uns um die Zukunft unseres Volkes 
nicht zu bangen. In dieser Zuversicht schlieBe ich 

mit einem hoffnungsfreudigen Gliickauf!
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Ueber die Priifung der Raumbestandigkeit von Hochofenstiickschlacke 

im ultravioletten Licht und die Ursache des Schlackenzerfalls.

Von Dr. A. Guttmann in Dusseldorf.

[Mitteilung aus dem Forschungsinstitut der Hiittenzementindustrie, Abt. Eisenportlandzement, Dusseldorf.]

( Bisherige Beobachtungen und Arbeiten iiber Zerfallserscheinungen an Hochofenstiickschlacke. Untersuchung 
der Schlacke im ultravioletten Licht. Lumineszenzerscheinung. Versuche mit Schlackenproben yerschiedener 

Beschaffenheit. Ergebnisse und Folgerungen fiir die praktische Auswertung. Zusammenfassung.)

O bwohl die Lieferung einer unbestandigen, d. h. 
an der Luft von selbst zerfallenden oder zer- 

rieselnden Stiickschlacke heute dank der Bemiihungen 

der Hochofenwerke und des Schlackenhandels zu den 
Ausnahmefallen gehórt, so bestehen doch noch, 
namentlich bei einigen behordlichen Stellen, Bedenken 
gegen die Stuckschlackenyerwendung, die sich in der 

Hauptsache darauf grunden, daB die der Ministerial- 
kommission fiir Untersuchung der Yerwendbarkeit 
von Hochofenschlacke im Jahre 1911 gestellte Auf

gabe noch nicht gelóst ist, namlich ein Verfahren zu 
finden, das jeden Abnehmer in den Stand setzt, sich 
selbst zu tiberzeugen, ob ihm eine brauchbare, d. h. 
bestandige Schlacke vorliegt.

Der Yerfasser1) hat zwar bereits im Jahre 1913 
auf Grund yon Untersuchungen an Diinnschliffen 
von Hochofenstiickschlacke auf gewisse Unter- 

schiede im Kleingefiige bestandiger und zum Zerfall 
neigender Schlacke hingewiesen. Spater haben die 
Schmelz- und mikroskopischen Untersuchungen von 
Endell2) und Hollmann3) zu weiteren wichtigen 
Feststellungen gefiihrt. Besonders die Angaben von 

Endell iiber die Merkmale unbestandiger Melilithe 

ermoglichen eine ziemlich sichere Yoraussage des 
Verhaltens vieler Schlacken, wahrend Hollmann 
mit Recht in den von den Melilithen umschlossenen 

Kalkolivinen die Zerfallsursache vermutete, aber 
■ohne zwingenden Grund die verschiedene Ausdehnung 

bzw. Zusammenziehung der beiden Mineralien bei 
Temperatiirveranderung fiir den Schlackenzerfall 

verantwortlich machte. Das mikroskopische Yer
fahren hat sich jedoch auf den Hochofenwerken und 
Schlackenaufbereitungsanlagen nicht einbiirgern kon

nen und ist in seiner Anwendung auf wenige Fach- 

laboratorien beschrankt geblieben, die iiber ein 

Polarisationsmikroskop und fiir mineralogisch-opti- 
sche Arbeiten geschulte Krafte verfiigen. Da aber 
auch in Fachlaboratorien die Anfertigung der fiir 

die mikroskopische Untersuchung erforderlichen 

Diinnschliffe wegen der Anspriiche, die hierbei an 

Geschicklichkeit und Geduld gestellt werden, ge- 

wohnlich nicht durchgefiihrt, sondern von diesen 
besonderen Werkstatten iibertragen wird, so zieht 

sich die Ausfiihrung der Kleingeftigeuntersuchungen 

unter Umstanden iiber mehrere Wochen hin, was in 

eiligen Fallen recht unerwiinscht ist.

Wenn nun auch nach demAusfall der vom Staat- 

lichen Materialpriifungsamt im Auftrage der Mini-

1) Bericht iiber die Tatigkeit der Priifungsanstalt
des Vereins deutscher Eisenportlandzementwerke (e. V.) 

im Jahre 1913, S. 8 ff.

2) St. u. E. 40 (1920) S. 213/22 u. 255/61.
s) St. u. E. 39 (1919) S. 57/62.

sterialkommission von H. Burchartz durchgefiihrten 

Versuche4) ais festgestellt zu erachten ist, daB auch 
der aus zerfallener Schlacke bereitete Beton brauch- 
bar ist, so legen doch sowohl Lieferer ais auch Ab
nehmer von Stiickschlacke fiir Gleisbettungszwecke 
und zum StraBenbau besonderen Wert auf ein ein- 
faches und schnell ausfiihrbares Verfahren zur Prii- 
fung der Bestandigkeit der Schlacke; denn eine zer- 
fallene Schlacke kann die Bettung fiir die Eisenbahn- 
schwelle undurchlassig machen oder in der Deck
schicht der StraBe zu Schlaglochern AnlaB geben.

Seitdem nun die Quarzlampen-Gesellschaft m. 
b. H., Hanaua. M., eineLampenbauart herausgebracht 
hat, die bei einfachster Handhabung ultraviolette 
Strahlen von auBerordentlicher Reinheit aussendet, 
hat die Anwendung derselben besonders zur ąuali- 
tativen Analyse groBe Ausbreitung erfahren5). Es 

lag daher nahe, mit ihrer Hilfe auch einmal die Losung 
der vorliegenden Aufgabe zu yersuchen.

Die Untersuchungen, an denen der Instituts- 
assistent Dr. C. Weise wesentlichen Anteil hat, 
wurden auf etwa 80 Stiickschlackenproben ausge- 
dehnt, die teils zerfallen waren oder dereń Bestandig
keit durch jahrelange Lagerung zweifelsfrei fest
gestellt war. Es haben sich hierbei sowohl fiir die 
yollstandig bestandige ais auch fiir die zum Zerfall 
neigende Schlacke bestimmte Merkmale ergeben, die 
nachstehend mitgeteilt werden sollen. Das neue 
Yerfahren, iiber das der Verfasser am 9. Juli 1926 
auf der Sitzung der Ministerialkommission fiir Ver- 

wendung der Hochofenschlacke bereits berichtete 
und es einigen Mitgliedern derselben am nachsten 
Tage in Dusseldorf yorfiihrte6), hat den besonderen 

Vorteil, daB die Untersuchung der Schlacken im unzer- 
kleinerten Zustande erfolgen kann und eigentlich 

nur darin besteht, daB die Stiicke in den Strahlen- 
gang der Lampe (Abb. 1) gebracht und beobachtet 
werden.

Die Analysenlampe besteht aus dem in der Ab
bildung erkenntlichen offenen Beobachtungsraum, in

«) St. u. E. 37 (1917) S. 626 ff.

6) Dr. Rud. R o b i, Breslau: Untersuchungen m it der 
Analysen-Quarzlampe. Lumineszenzanalyse. Z. angew. 
Chem. 39 (1926) S. 608 ff.

6) Nach Eertigstellung dieser Arbeit finden sich in 
,,Zement“ 15 (1926), S. 677/9, Mitteilungen von G riin  

und K u n ze  iiber: Das 'optische Verhalten der Stoffe 
des Systems Kalk-Kieselsaure-Tonerde im kurzwelligen 
Licht, bei denen die Verfasser die Meinung aussprechen, 
daB „das charakteristische Verhalten des Dikalziumsili- 
kates, das beim Zerrieseln diese Farbenerscheinung her- 
vorruft, interessante Ergebnisse bei der Priifung der 

Raumbestandigkeit von Stiickschlacke verspricht“ . Die 
Erwartungen der Verfasser sind nach obigem bereits 
vor ihrer Yeróffentlichung erfiillt gewesen.
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welchen man fiir besondere diagnostischeZwecke seitlich 

ein Polarisationsmikroskop einfiihren kann, und dem 
oberen kastenfórmigen Aufbau, in dem die eigentliche 
Lampe, ein Quarzrohr mit Quecksilberfiillung, licht- 
dicht eingeschlossen ist. Durch eine kleine, in der Abbil
dung sichtbare Kurbel wird Kippzundung der Lampe 
bewirkt, die nun chemisch wirksame, ultraviolette 
Strahlen in groBer Menge aussendet. Durch ein unter 
dem Brenner angebrachtes Dunkelfilter aus einem 
Sonderglas (Nickeloxydglas ?), das nur wirksame 
ultraviolette Strahlen von 300 bis 400 Millionstel mm

Abbildung 1. Analysen-Quarzlampe.

Wellenlange7) durchlaBt, fallen nun die Strahlen in 
den Beobachtungsraum und rufen an manchen Stoffen 
Fluoreszenzerscheinungen hervor, d. h. diese Stoffe 
wandeln die fiir das Auge unsichtbaren ultravioletten 
Lichtstrahlen in sichtbare Strahlen um und erscheinen 
dadurch selbstleuchtend. Manche Stoffe phospho- 
reszieren nach der Bestrahlung, d. h. sie 
leuchten noch eine gewisse Zeit, nach- 
dem sie aus dem Bereich der ultravio- 
letten Strahlen herausgebracht worden 
sind. Farbton und -starkę dieser Lumi- 
neszenz-Erscheinungen eines Stoffes 
kónnen zu seiner Unterscheidung von 
anderen dienen. Ihre Ursache ist bis 

heute nicht mit Sicherheit klargestellt.
Sehr wahrscheinlich ist es — und 
darauf deuten auch unsere Unter
suchungen an Stiickschlacken hin —•, 

daB kraftige Fluoreszenzerscheinungen besonders 
bei solchen Stoffen auftreten, die Beimengungen 
fremder Stoffe enthalten oder die sich ganz 
oder teilweise in einem labilen oder Spannungs- 
zustande befinden, wahrend dunkle Fluoreszenz-

7) Zum Yergleich sei nachstehend eine kleine Tafel 
der Wellenlangen gegeben:
Elektrische Wellen (Hertzsche Wellen)

Drahtlose Telegraphie . 100—30 000 m 
Kiirzeste bisher darge
stellte elektrische 
(Hertzsche) Wellen . . 2 mm 

Langste ultrarote Strahlen 
(Warmestrahlen) des 

Quecksilberdampfes . . 0,3 mm 

Earbiges Licht (rotviolett) 0,00075—0,0004 mm 
Kiirzeste ultraviolette

S trah len ......................... 0,00002 mm

Rontgenstrahlen . . . .  0,000066 —0,0000000057 mm.

farbtóne oder das Ausbleiben der Lumineszenz iiber - 
haupt bei einheitlicher Zusammensetzung oder bei 

stabilen Elementen und Verbindungen anzutreffen 
sind. Um Fehlurteile zu vermeiden, muB dringend 
empfohlen werden, die Beobachtung im ultravioletten 

Licht stets erst aufzunehmen, wenn die Lampe einige 
Minuten gebrannt hat. weil sie erst dann ihre volle 
Wirkung ausiibt und dann, wenn irgend moglich, 
stets eine gróBere Zahl von Proben (etwa 10) derselben 
Lieferung zu belichten. Der Beobachtungsraum ist 
groB genug, um auf seinem Boden etwa 6 Schotter- 

stiicke auf einmal ausbreiten zu konnen.

Bringt man ein Schotterstiick einer frisch ent- 
fallenen, bestandigen Stiickschlacke unter die 

Quarzlampe, so zeigen nach unseren Feststellungen 
die im Tageslicht grauen oder braunlichen Bruchflachen 

eine einheitlich dunkelviolette oder dunkel- 
braune, seltener eine hellviolette Farbę. Aeltere 
Schlacken zeigen hin und wieder auf einheitlich 
violettem oder braunem Grunde vereinzelte goldgelb 
oder silberweiB leuchtende Flachen oder Anfliige, die 
auf Verwitterungsvorgange zuriickzufuhren sind, so- 

fern sie nicht auch auf frischer Bruchflache festge
stellt werden konnen. Im letzteren Fali neigen sie 

zum Zerfall.

Im Zerfall begriffene Schlacken sind — auch 
auf frischer Bruchflache ■— im ultravioletten Licht 
gekennzeichnet durch zahlreiche, manchmal zu 
Nestern vereinigte, gróBere und kleinere ge Ib weiB, 
speisgelb bis bronzefarben irisierende Flecke 
und Punkte auf hellviolettem, seltener auf dunkel- 
violettem Grunde (Abb. 2) oder durch groBe rost- 
braune Fleckemit hellenzimtfarbenenPunkten.

Abb. 2 zeigt die unter Anwendung von Gelbfiltern 

erfolgte photographische Aufnahme eines in den Be
obachtungsraum gebrachten Schlackensplitters von 
einem zerlallenen Błock. Bei der Aufnahme lag links 

neben dem Schlackensplitter ein Stuckchen einer 
bestandigen Schlacke. Da dieses nicht fluoreszierte, 

so hat sie die photographische Platte auch nicht be- 
einfluBt und sich auf diese Weise der photographischen 

Wiedergabe entzogen. Hellv io lette , stark glan
zende Punkte auf dunklerem Grunde sind kein 

Anzeichen fiir Schlackenzerfall, sondern nur Re- 
flexionserscheinungen der ultravioletten Strahlen an 
Kristallflachen. Ebenso sind Schlacken bestandig, 

bei denen die gelbweiB- oder hellzimtfarbenen Punkte 
nur in geringer Zahl und in winziger Ausbildung 

auftreten und sich gleichmaBig iiber das Stiick 
verteilen.

Abbildung 2. Aufnahme eines Schlackensplitters von einem 
zerfallenen Błock im ultravioletten Licht.
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Bei einiger Uebung lassen sich auf diese Weise 

bestandige Schlacken von zerfallenden leicht und 
sicher unterscheiden. Bei einheitlich dunkler oder 

hellvioletter Bruchflache ist die Beurteilung der 
Schlacken ais „bestandig“ am einfachsten. Im 

Zweifel belichte man die frische Bruchflache eines 
durchgeschlagenen Stiickes oder vergleiche anfangs, 

um eine gróBere Sicherheit zu gewinnen, das Ergebnis 
der Belichtung mit dem Befund des Schotters bei 
8tagiger Wasser- und Luftlagerung.

Bei einer vollstandig zerrieselten Schlacke 
(Sehlackenmehl) machen die oben erwahnten feinen 
silberweiBen oder zimtbraunen Teilchen haufig die 

Hauptmenge aus, und nur noch wenige grobere 
Stiickchen mit heli- oder dunkelvioletten Fluo- 
reszenzfarben sind vorhanden. Der Unterschied in der 
KorngróBe der beiden verschieden gefarbten Gemeng- 
teile legte den Gedanken nahe, eine Trennung der- 
selben durch Siebung herbeizufiihren, um an den 

einzelnen Teilen analytische und mikroskopische 
Untersuchungen anstellen zu konnen. Es ist von 
vornherein klar, daB auf diesem grob mechanischen 

Wege keine quantitative, sondern nur eine ange- 
naherte Trennung erreicht werden kann. Die che

mische Analyse des auf dem 10 000-Maschen-Sieb ab- 
gesiebten Schlackenmehls einer Stuckschlacke R. St.Ib 
und ihres Durchgangs durch dieses Sieb lieferte das 
in Zahlentafel 1 niedergelegte Ergebnis.

Zahlentafel 1. A na ly se  yon S eh lackenm eh l R . S t.Ib

Riickstand zwischen Durchgang durch

900- and 10 000- das 10 000-Maschen-

Maschen-Sieb Sieb

im uJtravioletten L icht

h e l l y i o l e t t  m it

einigen gelbweifl yorwiegend

irisierenden Teilchen gelblichweiB

SiO*. . . .  % 30,80 31,64
A120 3 . . .  % 13,90 8,89
FeO . . .  % 0,50 0,46
MnO . . .  % 2,81 1,72
CaO . ,  . °/o 44,00 49,34
MgO . . .  % 4,35 4,63

s .................... % 1,03 0,93
Gluhyerlust % 0,88 2,28

Man sieht deutlich, daB das feinste Schlacken- 
mehl weniger Tonerde und entsprechend mehr Kalk 

enthalt ais die gróberen Teilchen. Auch Hollmann 
hat Unterschiede in der chemischen Zusammen

setzung der Kornteilchen zerfallender Schlacken ge
funden, wenn auch nicht so groBe wie wir.

Dies erscheint zunachst iiberraschend, da man 

gewóhnlich die Hochofenschlacke ais etwas durchaus 

Einheitliches ansieht. Dies gilt sicher fiir die granu- 
lierte Schlacke, da ihr Formzustand durch die 

schnelle Abkiihlung sofort festgehalten wird. Anders 
liegt der Fali schon fiir die im Kubel langsam ab- 

kiihlende Stuckschlacke. In meiner ersten Ver- 

óffentlichung zur Stiickschlackenfrage1) habe ich 

schon darauf hingewiesen, daB die zerkliifteten Teile 

des Randes eines Schlackenblocks um 0,5 bis 1,9 % 

im Kalkgehalt hoher sein kónnen ais die zu Mehl zer- 
fallenen Stiicke des Kernes, daB also bei langsamer 

Abkiihlung in einem gewissen Umfang eine Ent- 

XLII.|„

mischung oder Seigerung der Schlacke móglich ist. 
Im vorliegenden Fali kann es sich aber nicht um der

artige Seigerungserscheinungen handeln, sondern um 
die Ausscheidung verschieden zusammengesetzter 
Mineralien neben- und nacheinander. Das vorwiegend 

violett leuchtende und durch die Analyse ais kalk- 
armer gekennzeichnete Minerał ist auf Grund unserer 
Erfahrungen an bestandigen Schlacken ais stabil an- 

zusprechen, namlich ais stabiler Melilith oder 01ivin, 
im Gegensatz zu den gelbweiB fluoreszierenden kalk* 
reicheren Teilchen, und die letzteren werden fiir die 

Zersetzung des ersteren verantwortlich gemacht 
werden mussen.

Naheren AufschluB iiber die Natur des weiBgelb 
leuchtenden Minerals lieferte die Untersuchung des 

Schlackenmehls unter dem Mikroskop. Ihr wurden 
nicht nur Teilchen aus dem Durchgang durch das 
10 000-Maschen-Sieb unterworfen, sondern auch Stiicke 
vom Riickstand, die sich im ultravioletten Licht ais 
weiBleuchtend erwiesen hatten. Neben vereinzelten 
Melilithtrummern wurden in beiden Fallen vor- 
wiegend Kristalle mit anderen optischen Eigenschaf
ten gefunden. Sie hatten prismatische Form (Abb. 3), 
was erkannt wurde, ais durch leichtes Bewegen des 

Deckglases die Kristalle in der Einbettungsfliissigkeit 
herumrollten. Sie waren sehr stark zerkliiftet, doch 

konnte die Spaltbarkeit nach {00l} und {100} noch 

sehr deutlich erkannt werden. Die Auslóschung war 

parallel oder nahezu parallel den Spaltrissen, die 
Doppelbrechung schwach, die Interferenzfarben zwi

schen gekreuzten Nikols grau bis rótlichorange I. Ord- 
nung, der optische Charakter negativ.

Die Bestimmung der Lichtbrechung wurde durch 

die starkę Zerkluftung, die Dicke der Kristalle und 
die unregelmaBigen Grenzflachen sehr erschwert. Es 
wurden gefunden:

<x' ~  1,641 ±  j0 ,0 0 3 ^p '

Y  ̂  1,651 ±  j0,003

Vergleicht man diesen optischen Befund mit den\An- 

gaben, die Rankin8) in seiner Arbeit iiber die ver- 
schiedenen Kalksilikate aufgestellt hat, so kommt 
man zu dem SchluB, daB die vorbeschriebenen Teil

chen ais die y-Form des Bikalziumsilikats anzu- 
sprechen sind. DaB auch sie es sind, die im ultra- 

violetten Licht aufleuchten, wurde noch durch mikro

skopische Beobachtung einzelner aufleuchtender 
Teilchen im ultravioletten Licht und Vergleich mit 

den durch Siebung getrennten Teilchen festgestellt. 
Fiir die Ausfiihrung der Untersuchung ist das Mikro

skop in den Beobachtungsraum der Quarzlampe 
hineingestellt worden (Abb. 1). Bei dieser Unter

suchung wurde von Dr. C. Weise festgestellt, daB 
polarisiertes ultraviolettes Licht durch die Umwand- 

lung in Licht langerer Wellenlange durch einen 

fluoreszierenden Kórper seine Eigenart ais polari

siertes Licht verliert, so daB das vom fluoreszierenden 

Kórper ausgesandte Licht sich nun wie gewóhnliches, 

nach allen Richtungen schwingendes Licht verhalt 
und sich durch einen Polarisator polarisieren und 

einen dazu gekreuzten Analysator vernichten laBt.

8) Z. anorg. Chem. 92 (1915) S. 219/21.
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Es mag vielleicht zunachst befremden, daB die 
stabile Form des Bikalziumsilikats kraftige Fluo- 
reszenzerscheinungen zeigt. Zur Erklarung ist anzu- 

nehmen, daB in den meisten Fallen nicht die reine 
y-Form des Silikats vorliegt, sondern daB ihr noch 
geringe, mikroskopisch nicht feststellbare Teile der 
unbestandigen (3-Form beigemischt sind, die das 
Leuchten der y-Form bedingen und die weitere Nach- 
feinung des Schlackenmehls zur Folgę haben. Auch 
die durch die Umwandlung der 3- in die y-Form be- 
dingte Druckspannung auf die Melilithteile kann ais 
Erklarungsursache herangezogen werden.

Wenn die chemische Analyse des Durchgangs der 

Schlacke R. St. I b durch das 10 000-Maschen-Sieb 
(Zahlentafel 1) wegen der Anwesenheit groBerer Ton- 
erdemengen auf kein reines Orthosilikat hinweist, so ist 
dies, wie schon bemerkt, auf die auch mikroskopisch 
festgestellte Yerunreinigung durch Melilithtriimmer

Bestimmungen zu 3,023 gefunden wurde, steht dem 

spezifischen Gewicht jener Yerbindung mit 2,97 sehr 
nahe. Wenn sich beide Werte nicht ganz decken, so 

liegt dies zweifellos an der Anwesenheit von Melilith- 
trummern im Durchgang durch das 10 000-Maschen- 

Sieb, die durch bloBe Siebung nicht herausgehalten 

werden konnen.
Da die y-Form nur aus der (3- bzw. a-Form ent- 

standen sein kann, so ist jedenfalls durch unsere 
Untersuchung zum erstenmal der Beweis erbracht 
worden, daB die Umwandlung des a-Bikalziumsilikats 
in die p- und y-Form, die bekanntlich mit einer 
RaumvergróBerung von 9 bis 10 % verkniipft ist, 
fiir den Zerfall der Stiickschlacke verantwortlich zu 
machen ist. Das Bikalziumsilikat gehórt zu der 
Gruppe der 01ivine und stellt reinen Kalkolivin dar. 
Insofern ist die Annahme von Hollmann3) iiber die 
Natur des von den Melilithen eingeschlossenen

Abbildung 3. Bikalziumsilikat aus dem Durchgang 
durch das 10000-Maschen-Sieb der Schale R. St. Ib .

zuriickzufuhren. Immerhin gibt aber auch die 
Bauschanalyse einen Anhalt. dafiir, daB in dem 
Durchgang durch das 10 000-Maschen-Sieb gróBere 
Mengen an Kalksilikat yorhanden sind ais im Riick- 

stande. Eine Berechnung der Mineralbestandteile, 
bei der die FluBmittel ais Ortliosilikate angenommen 
wurden, wahrend die gesamte Tonerde auf Melilith 

(Gehlenit) und der Rest auf Bikalziumsilikat um- 
gerechnet wurde, ergab, daB in den feinen Anteilen 
des Schlackenmehls rd. 65 %, im groberen rd. 48 % 
Bikalziumsilikat anzunehmen sind. Auf unbedingte 
Zuverlassigkeit konnen diese Zahlen keinen Anspruch 
erheben, da eine planmaBige Untersuchung des 
Sechsstoff-Systems Ca 0-Al2 03-Si 02-Fe O-Mn O-Mg O 

noch nicht vorliegt, so daB auch die Kristalli- 
sationsbahnen und die Ausscheidungsfolgen fiir 

Schmelzen dieser Art noch nicht bekannt sind. Sie 
zeigen aber doch deutlich das Ueberwiegen des Bi
kalziumsilikats in dem yollstandig zerrieselten Anteil.

Auch das spezifische Gewicht des Durchgangs 
durch das 10000-Maschen-Sieb, das im Mittel aus drei

Abbildung 4. y-Bikalziumsilikat im Kern eines Meliliths 
am Rande eines Dunnschliffs der Schlacke R. St. I  a.

Minerals von uns bestatigt worden. Anderseits 
braucht man aber, da die VolumenvergróBerung bei 
der Modifikationsanderung des Bikalziumsilikats den 
Zerfall hinreichend erklart, nicht die verschiedene 
Ausdehnung der beiden Mineralien bei yerschiedenen 

Temperaturen heranzuziehen, wie es Hollmann ge- 

tan hat.
Da das Bikalziumsilikat die einzige Verbindungim 

Zweistoffsystein Kalk-Kieselsiiure ist, die zum Selbst- 

zerfall neigt, so wird der Hochofner, der das Ent- 
stehen der Yerbindung yermeiden will, entweder 
den Gehalt an Kalk herabsetzen miissen oder ihn 
zum Teil durch andere Basen zwecks Vermeidung 

der Bildung reiner Kalkolivine ersetzen miissen, 
so daB die ais bestandig bekannten Kalk-Magnesia- 

bzw. Kalk-Mangan-01ivine entstehen. Auch Endell2) 
hat bereits auf den giinstigen EinfluB dieser Steige
rung hingewiesen, und in den Vereinigten Staaten 

hat man, nachdem rein yersuchsmaBig eine Erhohung 

des Magnesiagehalts ais zerfallshindernd erkannt 
worden ist, auch auf den Hochofenwerken die prak-
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tischen Folgerungen hieraus gezogen9). Auch eine 

Erhóhung des Eisengehalts der Schlacke vermag die 

Bildung des Bikalziumsilikats zu verhindern. Dieses 
Verfahren empfiehlt sich aber nicht, da, sofern der 

Zusatz eine noch naher festzulegende Grenze iiber- 
schreitet, Rohgangschlacken entstehen, die bekannt

lich an feuchter Luft, noch schneller aber unter 
Wasser in kiirzerer oder langerer Zeit zersetzt werden 
und auf chemischer Grundlage zerfallen. So fand die 

Ilseder Hiitte Zerfallserscheinungen an Schlacken, 
die sie mit Walzsinter oder SchweiBschlacke an Eisen 
angereichert hatte. Derartige Schlacken zeigen im 
ultravioletten Licht keine bemerkenswerten Fluores- 
zenzerscheinungen, sind aber im gewóhnlichen Licht 
an einem rótlichen Anflug und bei groBeren Eisen - 

gehalten an tiefschwarzer Farbung und magnetischen 

Eigenschaften erkennbar, besonders aber daran, daB 

sie bei Einlagerung in Wasser meist sofort, spatestens 
aber in 3 bis 4 Stunden zerfallen, und sollen vom 
Hochofenwerk gemafi den ,,Richtlinien“ von den 
Lieferungen ausgeschlossen werden.

Auch in den Verlauf des Schlackenzerfalls konnten 
wir einen Einblick gewinnen durch die mikroskopische 
Untersuchung eines Dunnschliffs der Schlacke 
R. St. I b, der vor Jahren — noch vor dem vólligen 

Zerfall zu Schlackenmehl — angefertigt worden war. 
Dieser zeigte die bei zum Zerfall neigenden Schlacken 

bekannten Merkmale, namlich Melilithe mit einer 
schmalen auBeren, stark zerklufteten Zone, die 
zwischen gekreuzten Nikols graublaue Interferenz- 
farben aufweist, wahrend ihr Inneres mit einem 

Minerał von hoheren Interferenzfarben erfiillt ist. 
Dieses weist aber hinsichtlich der Doppelbrechung 
und der Interferenzfarben dieselben Merkmale auf 

wie das oben beschriebene y-Bikalziumsilikat. Abb. 4 
zeigt den Melilithkern am Rande dieses Dunnschliffs.

Da sich erfahrungsgemaB die Yerbindungen mit 
dem hóchsten Schmelzpunkt zuerst ausscheiden und 

derjenige des Kalziumbisilikats hoher liegt ais der 
des Meliliths, so wird das Kalksilikat zuerst aus- 
kristallisiert und hierauf vom Melilith umschlossen 
worden sein. Infolge der allmahlich eintretenden 
Umwandlung der a- in die (3- und y-Form hat dann 

das Kalksilikat die Melilithhiille zerkliiftet und wird 
dieselbe mit fortschreitender Umlagerung immer mehr 

zertrummern. Es ist nun sehr wohl der Fali denkbar, 

daB die Melilithhiille, sofern nur kleinere Mengen von 
Kalksilikat eingeschlossen und iiber die ganze Masse 
fein verteilt sind, einer Umwandlung desselben groBen 

Widerstand entgegensetzt, so daB kein Zerfall er

folgt. Auch durch schnelles Abkuhlen der Schlacke, 
z. B. durch GieBen in Betten, kann die [3-Form zum 

Teil stabilisiert werden. Solche Schlacken werden 

die angegebenen Merkmale fiir unbestandige Schlacken 

im ultravioletten Licht nur in geringem Umfang 
zeigen.

SchlieBlich konnte festgestellt werden, daB das 

Bikalziumsilikat nicht nur an dem Zerfall der Stiick- 
schlacke, sondern auch an dem gelegentlichen Zer- 

rieseln des Portlandzementklinkers die Schuld tragt. 
Ais bei Probebranden von Portlandzement-Roh-

*) Vgl. St. u. E . 44 (1924) S. 668.

mehlen im Graphittiegel die Kruste des Klinkers in

folge Kieselsaureaufnahme aus der Tiegelwand mit 
zunehmender Abkiihlung zerrieselte, ergab die Be
obachtung der zerfallenden Stoffe im ultravioletten 
Licht ebenfalls ein gelblichweiBes Aufleuchten oder 
ziintbraune Verfarbung der feinen Teilchen, und 
zwar waren die gróberen helMolett leuchtend und 
zeigten teilweise kurz andauernde griinliche Phos- 
phoreszenz. Die optische Untersuchung des feinen 
zerfallenen Mehles (Durchgang durch das 10 000- 
Maschen-Sieb) lieferte, wie aus nachstehender Auf- 
stellung hervorgeht, ahnliche Werte wie vorher bei 
der Stuckschlackenuntersuchung.

Optische Eigenschaften der zerrieselten Klinker: 

oc' =  1,641 ±  0,002 

(3' =  1,646 ±  0,002 

y' =  1,655 ±  0,002 

a =  spitze Besektrix, optischer Charakter also nega- 

tiv. Spaltbarkeit nach {OOlj und {lOO}, so daB in 

Spaltplattchen entweder (3' und -/ oder a' und (i' 
zu finden waren, und zwar f3' immer parallel den 
Spaltrissen. Die Auslóschungsrichtung war parallel 
den Spaltrissen, es ist also gerade Auslóschung vor- 
handen. Die Interferenzfarbe zwischen gekreuzten 
Nikols war grau I. Ordnung infolge der geringen 
Dicke der Plattchen. Auf Grund dieses optischen 
Befundes ist der zerrieselte Stoff ais y • 2 Ca O • Si02 
anzusprechen.

Zusammenfassung.

1. Die ultravioletten Strahlen lassen sich zur 
Unterscheidung bestandiger von unbestandigen 
Schlacken verwenden.

2. Bestandige Schlacken zeigen im ultrayioletten 
Licht auf frischen Bruchflachen einheitlich dunkel- 
violette oder hellviolette Fluoreszenz. Liegt Ver- 
witterung vor, so treten auf der alten Bruchflache 

gelbweiBe Flecke auf einheitlichem Grunde auf.

3. Zum Selbstzerfall neigende oder zerrieselnde 
Schlacken weisen — auch auf frischer Bruchflache — 
zahlreiche gróBere und kleinere, manchmal zu Nestern 

yereinigte, speisgelb glanzende oder rot- oder zimt- 
braune Flecke und Punkte auf heli- oder dunkelvio- 
lettem Grunde auf. HelMolette stark glanzende 

Punkte auf dunklerem Grunde ruhren von Reflexions- 
erscheinungen des ultravioletten Lichts her und sind 

kein Kennzeichen fiir Unbestandigkeit, ebensowenig 
das Auftreten von gelben oder braunen Punkten in 

geringer Zahl und winziger Ausbildung, die sich 
gleichmaBig iiber das ganze Stiick verteilen.

4. Der Selbstzerfall von Hochofenschlacke wird 
ebenso wie der von Portlandzementklinker hervor- 
gerufen durch die Umwandlung der a- und fi-Form des 

Bikalziumsilikats in die y-Form, die bekanntlich mit 

einer VolumenvergróBerung von etwa 10 % verkniipft 

ist. Das y-Bikalziumsilikat konnte sowohl in der zer
fallenden Schlacke ais auch im zerrieselten Klinker 

an Hand der mineralogisch-optischen Untersuchung 
einwandfrei nachgewiesen werden.

5. Die mikroskopische Untersuchung ergab ferner, 

daB die gelbweiB oder zimtbraun aufleuchtenden 

Punkte dem y-Bikalziumsilikat entsprechen.
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6. Die Bildung einer zerfallenden Schlacke wird 
sich durch Abanderung des Mollers im Sinne einer 
Herabsetzung des Kalkgehalts oder seiner \ ertretung 
durch andere Basen (Mn O, Mg O) zur Bildung be- 
standiger 01ivine erreichen lassen. Eine namhafte 
Erhóhung des Eisengehalts kann nicht empfohlen 
werden, da sich dann leicht Rohgangschlacken bilden, 
die unter den Einfliissen feuchter Luft oder unter 
Wasser zersetzt werden. Derartige Schlacken zeigen 
keine bemerkenswerten Fluoreszenzerscheinungen,

sind aber im gewóhnlichen Licht an rótlichbraunen 
Anfliigen, bei gróBeren Eisengehalten auch an tief- 
schwarzer Farbung und an magnetischen Eigenschaf
ten erkennbar und zerfallen, in Wasser gelagert, 

entweder sofort oder in wenigen Stunden.
7. Stuckschlacken, die bei mehrstundiger Lage- 

rung in Wasser nicht zerfallen und im ultra- 

violetten Licht einheitlich dunkehiolette oder 
hellviolette Fluoreszenz aufweisen, sind vollkommen 

bestandig.

Umschau.

Die Bestimmung von Sauerstoff und Wasserstoff in 

Metallen durch Schmjlzen im Vakuum.

Ausgehend von den Gesichtspunkten, die bisher fur 
Gasbestimmungen verw e miele Quecksilberpumpe zu 
umgehen, keine yolumetrische Analyse der extrahierten 
Gase und eine groBe Probemenge anzuwenden, ist im 
B u re au  of S ta n d a rd s , Washington, ein gewichts- 
analytisches Bestimmungsyerfahren fiir Gase bzw. gas-

fórmige Reaktionsprodukte von Oxyden ausgearbeitet 
worden1).

Die V ersuchsanordnung  (Abb. 1) besteht aus 
einem Hochfreąuenzofen, einer Beihe von Absorptions- 
gefaBen und der Vakuumpumpe. Der Hochfreąuenz
ofen (Abb. 2) besteht aus einer wassergekiihlten Induk- 
tionsspule a, die mit hochfreąuentem Wechselstrom von
10 000 Perioden besohickt wird. Ais Yakuumraum 
dient ein Quarzrohr b, das m it der Yakuumpumpe 
durch eine Glaskappe c und den Stutzen d yerbunden ist. 
Die Glaskappe wird durch „Khotinsky wax“ aufgekittet. 
An Stelle der einfachen Glaskappe wurde auch mit 
einer wassergekiihlten Metallkappe gearbeitet. In  dem 
Quarzrohr steht zur Yerminderung der Strahlung des 
Metalls und des heiBen Schmelztiegels ein Tiegel e aus 
elektrisch geschmolzener Magnesia. Der eigentliche 
Schmelztiegel f steht in diesem Strahlungsschutztiegel. 
Ein Magnesiazylinder g dient zur Zentrierung der Tiegel 
im Quarzrohr. Es konnen Proben bis 200 g geschmolzen 
werden. Die normale ProbengróBe betragt etwa 50 g. 
Bei Benutzung von Graphittiegeln dient der Schmelz
tiegel gleichzeitig ais Warmeerzeuger. Es wurden zwei 
yerschiedene GróBen von Schmelztiegeln (fiir 200- bzw. 
50-g-Schmelzen) yerwendet. Die Vakuumpumpe be-

J) Vgl. Louis Jo rd a n  und James R. E ckm an : 
Scient. Papers Bur. Standards 20 (1925) Nr. 514, 

S. 445/82.

steht offenbar aus einer rotierenden Kapselpumpe. 
Leider ist in der Arbeit nichts iiber die Art der Pumpe 

angegeben.
Zwischen Vakuumpumpe und Ofen ist eine Reihe 

yon Absorptionsróhren angebracht (Abb. 3). Die Ab- 
sorptionsróhren sind gerade Wagerohrchen, dereń Ab- 
messungen aus Abb. 4 heryorgehen (die Lange a der Ab- 
sorptionsróhre betragt fiir Phosphorpentoxyd 4 cm, fiir 
Ascarite 9 cm). Die Rohren sind m it Kegelschliffen yer
sehen, durch die die Verbindung untereinander herge

stellt wird. In  den Wage

rohrchen a und c 
(Abb. 3) befindet 
sich Phosphor- 
pentoxyd, und 
zwar im ersten zur 
Absorption des 
aus dem Ofen ent- 
weichenden und 
im zweiten zur 
Absorption des 
durch Verbren- 
nung yon Wasser
stoff und Kohlen- 
wasserstoffen ge- 
bildeten Wasser- 
dampfes. Die Ab
sorptionsróhren b 

und d sind mit 
,,Ascarite“, einem 
gekómten Natri- 
umhydroxyd - As- 

best, gefiillt. In 
b wird die aus 
dem Ofen entwei- 

chende Kohlen
saure, in d die durch Verbrennung von Kohlenoxyd und 
Kohlenwasserstoffen gebildete Kohlensaure gewounen. Um 
das Entweichen der Feuchtigkeit des Ascariteszu yerhin- 
dern, sind an beiden Seiten der Wagerohrchen c und d 
schmale Scbichten Phosphorpentoxyd angebracht. Zwi
schen den Rohren b und c ist ein Róhrenofen e aus Chrom- 
nickeldraht angeordnet, mit dem Kupferoxyd auf 300° 
erhitzt wird. Das heiBe Kupferoxyd yerbrennt Wasserstoff 
und Kohlenwasserstoffe zu Wasser und Kohlensaure. 
M it Hilfe der Hahne f und g konnen die Absorptions
róhren umgangen und der Ofen unmittelbar mit der 
Pumpe yerbunden werden.

Die yorliegende Versuchsanordnung gestattet also 
die Bestimmung von Wasserdampf, Kohlensaure, Kohlen- 
oxyd und Kohlenwasserstoffen, die beim Schmelzen yon 
Metallen im Vakuum frei werden.

Zur etwaigen Bestimmung von Stickstoff und Methan 

werden besondere Wege angegeben.

Zur Probe auf die Dichtigkeit der Absorptionsge- 
faBe wurden Leerwerte fiir die Apparatur unter Aus- 
schluB des Ofens ermittelt. Der Hahn f (Abb. 3) war 
geschlossen, wahrend die Apparatur im iibrigen wie bei 
einer Bestimmung arbeitete. Die Gewichtszunahme der 

Wagerohrchen betrug fur eine Stunde in a bis c nie mehr 
ais 0,1 mg. Unter Benutzung einer weiterenPhosphorpent- 
oxydvorlage i. zurBindung etwaigerDampfeaus derVaku- 

umpurape, war die Gewichtszunahme in d 0,1 bis 0,2 mg-

Abbildung 1. Versuchsanordnung zur Bestimmung von Wasserstoff und Sauerstoff durcli Schmelzen
im  Yakm im .
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Die W irk sam k e it der A bsorptions-  
m itte l unter den Yerhaltnissen stark vermin- 
derten Druckes wurde folgen derma Ben gepruft: 
Eine Burette m it Gas oder Gasgemischen be- 
kannter Zusammensetzung wurde anstatt des 
Ofens an die Absorptionsleitung angeschlossen. 
Das Gas wurde insolangsamem Strome eingelassen, 
daB der Druck am Anfang der Absorptionsleitung 
10 bis 15 mm QS betrug. Einige Małe wurden 
groBere Gasmengen stoBweise in die Apparatur 
gegeben, um festzustellen, ob bei plotzlicher 
Gasentwicklung alle Gase gebunden wurden. 
Unter den angegebenen Bedingungen werden alle 
entwickelten Kohlenoxyd- und Wasserstoffmengen 
nach Verbrennung zu Wasser und Kohlensaure 
in den betreffenden Wageróhrchen (zu 99,2 bis 
100,7 % ) gebunden.

Es wurden drei verschiedene Yerfahren beim 
Schmelzen der Probe angewandt:

a) Einschmelzen der Materialien durch direkte 
Induktion in der Probe, unter Benutzung

* von feuerfesten Tiegeln aus Magnesia usw.,

b) Einschmelzen durch direkte Induktion in 
Metali und Legierung, unter Benutzung einer 
Antim on - Zinn - Legierung und feuerfesten 
Tiegeln,

c) Einschmelzen in gasfreien Graphittiegeln, 
wobei die Erhitzung hauptsachlich durch die 
im Tiegel induzierten Wirbelstróme erfolgt.

d

Abbildung 2. Hochfreąuenzofen 
zum  Schmelzen im  Yakuum .

a) D irek te s  E inschm e lze n  im  fe ue rfe s ten  
T iegel.

Hierbei wurden die yerschiedensten Tiegel 
yerwendet, und es ergab sich, daB es schwierig ist, 
einen feuerfesten Stoff zu finden, der geschmol- 
zenen Stahl im Vakuum beriihren kann, ohne 
daB Reaktionen zwischen den 0xyden des Tiegels 
und dem Kohlenstoff im Stahl eintreten (vs\. 
Zahlentafel 1).

Es wurden untersucht Magnesiatiegel aus 
elektrisch geschmolzener Magnesia, Tonerdetiegel 
mit wenig Natriumsilikat bzw. 5 %  Kieselsaure 
ais Bindemittel, Tiegel aus 80%  Tonerde und 

20 %  Zirkon«ilikat, Tiegel aus 90 %  Zirkon- und 
10 %  Tonerde.

Bis 1600° konnten die reinen Magnesiatiegel 
in Anwesenheit von elementarem Kohlenstoff ver- 
wandt werden. Bei Benutzung von karbidhaltigen 
Stahlen wurden die Tiegel stark reduziert. Dabei 
wurden die Proben z. T. viermal hintereinander 
geschmolzen, jedesmal in einem frischen Tiegel, 
ehe es moglich war, den Druck im Ofen auf 5 mm 

QS oder weniger herunterzudrucken, wenn die 
Metallprobe noch geschmolzen war. Bei jeder
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Zahlentafel 2. U ntersuchungsergebn isse  an e inem  n ied r ig  gekoh lten  
(0,25 %  C) im  Y akuu m  geschm olzenen S tah l.

Versuch

Nr.

Schmelzverfahren

Gewicht

der

Probe

g

Entwickelte Gase 
in Gewichts

prozenten

Tiegel-Leerwerte J 

fUr

o2 H2
02

g

B 2

g

8
9

10

Im  Mittel

1 Feste Probe im Zirkon- 
l  Tonerdetiegel(90%Zi02 

J und 10 %  AI20 3)

| 98.2 
\ 98,5 
1 97,2

0,0084
0,0086
0,0108

0,0006
0,0018
0.0021

0,0087
0,0105

0,0024
0,0032

0,0093 0,0015 0,0096 0,0028

17
18
19
20

Im  Mittel

) Schmelzen der festen Probe 

> mit gasfreiem Antimon- 
Zinn im  Magnesiatiegel

{ 37,2 
) 32,5 

29,2 
{ 33,9

0,0075
0,0185
0,0100
0,0062

0,0007
0,0009
0,0013

0,C047
0,0049

0,0008
0,0007

-  i
0,105 0,0010 | 0.0048 | 0,0008

21
22
23

Im  Mittel

( Feste Probe im Graphit- 

| tiegel

( 25,0 
{ 29,0 

l 25,0 

—*

0,0160
0,0277
0,0178

0,0015
0,0016
0,0015

0,0039
0,0039

0,0004
0,0003

0,0205 0,0015 0,0039 0,0004

16

24

Fein vermahlene Probe 
mit gasfreiem Antimon- 
Zinn im Magnesiatiegel

Fein vermahlene Probe im 
Graphittiegel

33.0

33.0

0,0400

0,0412

0,0032

0,0037

0,0048

0,0039

0,0075

0,0004

Zahlentafel 3. U ntersuchungsergebn isse  an im  V akuum  g
E le k tro ly t  eisen.

eschm olzenem

V ersuch 

Nr.

251) 
261) 

Im  Mittel
}
 Feste Probe im  Zir- 
kon- Silikattiegel

27
28

i Im  Mittel

29
30

! Im  Mittel

31
32

I Tm Mittel i

Schmelzyerfahren

Gewicht

der

Probe

Entwickelte Gase in  
Gewichtsprozenten

Tiegel-Leerwerte
fur

/ 102,8 j 0,0097 
\ 98,2 0,0086

0,0013
0,0012

00092 0,0013

0,0095
0,0097

0 ,0 0 9 6

0,0011

0,0011

0,0011

Feste Probe m it gas- 
>'reiem Antimon-Zinn 
im Zir kon- Silikattiegel

33,7 j 0,0083 
36,5 ! 0,0093

0,0017 i  j 
0,0017 i|

0,0041 S 0,0005 
0,0039 I 0,0005

0.0088 I 0,0017 0.0040 0,0005

Feste Probe im Gra- 
phittiegel

29,7
28,3

0,0162
0,0163

0,0010
0,0011

0,0051
0,0049
0,0047

[
Feste Probe im Gra-ll 39,9 

phittiegel || 34,5

0,01632) | 0,001 l a) | 0,0049

0,0185
0,0183

0,0018
0,0018

0,0039
0,0039
0,0037

0 ,0 1 8 4 a ) | 0 ,0 0  1 82) | 0 ,0 0 3 *

0,0003
0,0003
0,0003

0,0003j

0,0004
0,0003
0,0004

0.0004

Schmelze wurde die Tem
peratur auf 1550 bis 1600° 
gehalten. Die Schmelzdauer 
betrug 3 st.

Die Leerwerte fiir die 
Arbeitsweise im feuerfesten 
Tiegelundin direkter Schmel
zung wurde mit Hilfe einer 
entgasten Probe bestimmt. 
Dabei wurden die Leerwerte 
um so hoher, je langer der 
Tiegel an der Luft stand. Die 
mittleren Leerwerte waren 
fiir Sauerstoff 0,0096 g, fiir 
Wasserstoff 0,0028 g (s. 
Zahlentafel 2 und 3). Aehn- 
liche Werte wurden fiir Elek- 
trolyteisen erhalten. Aus 
Zahlentafel 2 und 3 geht 
hervor, daB die korrigierten 
Werte fiir den nach dem ge- 
nannten Yerfahren ermittel
ten Sauerstoff- und Wasser- 
stoffgehalt des Stahles im 
Mittel 0,0093 %  0 2 und
0,0015 %  H 2 sind.

Da die Probemenge etwa 
100 g betrug, so entsprechen 
0,0093 %  O 2 auch etwa 0,0093 
g 0 2, d. h. der ermittelte 
Sauerstoffgehalt ist gerade 
so groB wie der unter diesen 
Umstanden in Abzug ge- 
brachte Leerwert. 50 %  der 
erhaltenen Gase stammen 
also aus dem Tiegel. Der 
Kohlenstoffverlust der Probe 
war dabei 0,03 %.

Diese zur Reduktion von 
Oxyden des Tiegels ver- 
brauchte Kohlenstoffmenge 
ist groBer ais die zur Des- 
oxydation des Stahles erfor- 
derliche. Ueberdies gibt das 
Verfahren fiir den Sauerstoff
gehalt von Elektrolyteisen 
und niedriggekohltem Stahl 
nahezu die gleichen Ergeb
nisse. Die Verfasser hegen 
selbst berechtigte Zweifel an 
der Richtigkeit der erhal

tenen Werte.

zur/aA i/um pum pe  <̂ >

A bbildung 3. Anordnung der Absorptionsriihren.

b) Schm elzen m it A n t i
mon-Zinn- Legierung. 

Bei dieser Schmelzart 
bewahrten sich die Magnesia- 
und Zirkonsilikattiegel bes

ser, da der gebundene Kohlenstoff durch Antimon- 
Zinn aus der Losung verdrangt wird und ais 
Graphit auftritt. Die Proben wurden mit der 
doppelten Menge der vorher entgasten Legierung 
(50 Teile Antimon, 50 Teile Zinn) geschmolzen. 
Die Leerwerte fiir das Schmelzen einer ent
gasten Antimon-Zinn-Probe in einem neuen 
Tiegel waren: 0,0048 g 0 2 und 0,0008 g H a 
fiir den Magnesiatiegel und 0,0040 g 0 2

1) Die Zusammensetzung der Elektrolyteisen 
in Versuch 25 und 26 vor dem Schmelzen war: 
0,034 %  C, Spuren Mn, 0,033 %  Si, 0,008 % S 
und 0,007 %  P. Nach dem Schmelzen zeigte 

Probe 25 eine Zusammensetzung yon 0,01 %  C, 
0,016% Si, 0,004% S und 0 ,0 0 9 %  Pund P r o b e 26: 

0,014% C, 0,022% Si, 0,008% S und 0,007 %  P.
2) Bei Versuch 25 bis 30 wurde das gleiche, 

bei Versuch 31 und 32 ein zweites Elektrolyteisen 

verwendet.
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Zahlentafel 4. R e d u z ie rb a rk e it  verschiedener 
0xyde  beim  V akuum schm e lzen  im  G raph it-  

tiege l.

Yersuch

Nr.

Unter-
suchtes
Oxyd

Probe- 

gewicht 

g

Berechnete

Sauerstoff-

menge

G-efundene
Sauerstoff-

menge

S , %

1 b e2 0 3 0,0423 0,0127 0,0130 102
2 dsgl. 0 0432 0,0130 0,0130 100
3 ,, 0,0269 0,0081 0,0074 92
4 0,0210 0,0063 0,0064 102

5 S i0 2 0,0253 0,0135 0,0132 98
6 dsgl. 0,0255 0,0136 0,0137 101

7 A120„ 0,0070 0,0033 0,0032 97
8 dsgl. 0,0339 0,0159 0,0146 92

9 Mn CO 3 0,0429 0,0179 0,0181 101
10 dsgl. 0,0404 0,0169 0,0153 91

11 Ti 0 2 0,0386 0,0154 0,0101 66
12 dsgl. 0,0297 0,0119 0,0129 108
13 ,, 0,0318 0.0127 0,0107 84
14 ,, 0,0269 0,0107 0,0098 92
15 ” 0,0048 0,0019 0,0019 100

16 Z r 0 2 0,0762 0,0199 0,0030 15
17 dsgl.1) 0,0679 0,0185 0,0100 54
18 0,0857 0,0233 0,0128 55
19 ,, 0,0112 0,0030 0,0031 103
20 ’* 0,0176 0.0048 0,0048 100

und 0,0005 g H 2 fiir den Zirkonsilikattiegel. Diese Leer
werte sind zwar halb so groB wie im Falle der unter a 
behandelten Schmelzart, entsprechen jedoeb, da unter 
den vorliegenden Yerhaltnissen m it etwa 30 g sohweren 
Proben gearbeitet wurde, 170 %  des Gases, das durch 
Reduktion der Oxyde des Stahles erhalten wurde. Z. B.

(Probe 19, Zahlentafel 2) • 29,2 =  0,00292 g 0 2

aus Oxyden des Stahles gegen 
0,0049 g 0 2 des Leerwertes.

Im  allgemeinen stimmen 
die nach den Verfahren a 
und b erhaltenen Werte 
fiir den 0,2prozentigen Koh- 
lenstoffstahl und dae Elek
trolyteisen ziemlich gut 
uberein.

c) Schmelz en im  G r a p h it- 
tiegel.

Der Graphittiegel steht 
unmittelbar auf dem Magne- 
siatiegel (Strahlungsschutz) 
auf, da unterhalb 1600°

Magnesia durch Graphit nicht reduziert werden soli. 
Die Tiegel werden bei 1600° entgast, im Vakuum abge- 
kiihlt und nach Herausnehmen mit der zu untersuchenden 

Probe beschickt. Der Tiegel wird dann mógliehst schnell

wieder in den Ofen gebracht; dann wird erneut Vakuum 
hergestellt und die Probe eingeschmolzen. Die ent- 
wickelten Gase werden abgesaugt und in den Wage- 
rohrehen absorbiert. „bis der Restdruck im Vakuumrohr 
weniger ais 1 mm QS ist“ .

Zahlentafel 5. W irk u n g  des V akuum schm e lzens  

auf den S chw e fe lgeha lt von S tah l.

Schwefelgehalt 

im  urspriinglichen

Stahl

Berechueter 

Schwefelgehalt 

der Vakuumlegierung

Durch Analyse er- 
m ittelter Schwefel
gehalt der Vakuum- 

legierung

% % %

0,028 0,027 0,024
0,058 0,055 0,056
0,179 0,170 0,170

Die Leerw erte  fiir das Herausbringen der entgasten 
Tiegel und Wiedererhitzen auf die Temperatur von 1600° 
betrugen im Mittel fiir einen groBen Tiegel 0,0049 g 0 2 
und 0,0003 g H 2, fiir einen kleinen Tiegel 0,0038 g 0 2 
und 0,0004 g H 2. Diese Werte werden der absorbierten Luft 
zugeschrieben; die Tiegel miissen dabei mit einer Zange 
angefaBt werden, um gróBere Leerwerte zu vermeiden.

Die ermittelten Sauerstoffwerte liegen doppelt so 
hoch wie die Ergebnisse nach den beiden anderen yerfah
ren, wahrend der Wasserstoffgehalt nach den Bestim- 
mungen der drei Verfahren ungefahr der gleiche ist.

Zur Ermittlung der R e d u z ie rb a rk e it  der yer
schiedenen Oxyde bei den unter c genannten Ver- 
suebsbedingungen wurden Proben reiner Oxyde sorg- 
faltig getrocknet und m it 30 g entgaster Eisen-Kohlen- 
stoff-Legierung im gasfreien Graphittiegel eingeschmolzen. 
Zahlentafel 4 gibt die Ergebnisse wieder. Danach wurden 
Eisenoxyd, Kieselsaure, Tonerde, Mangankarbonat, Ti 
tandioxyd und Zirkondioxyd nahezu vollkommen redu- 
zieit. Die Proben 16 bis 18 wurden nicht voilkommen 
reduziert, da die Einwage zu groB war und zudem in 
Probe 16 die Zirkonerde zusammengesintert und nur 
oberflacblich zu Zirkonkarbid reduziert worden war. Da 
jedoch in Stahlen die Oxyde viel feiner vertei!t sind, 
so ergibt dieses Verfahren den gesamten Sauerstoff von 
Eisenlegierungen einschlieBlich Mangan-, Silizium-, A lu
minium-, Titan- und Zirkon-Sauerstoff.

Um den EinfluB des Schwefels im  Eisen auf die 
Gasbestimmung zu ermitteln, wurden Schmelzen von 
Stahlen mit verschiedenem Schwefelgehalt gemacht. 
Die Untersuchungsergebnisse sind unter Beriicksichti-

der nach den d re i S chm e lzverfahren  e rh a ltenen
Ergebnisse.

gung der Steigerung des Kohlenstoffgehaltes auf 4,5 
bis 5,0 %  in Zahlentafel 5 zusammengestellt. In  den 
Gasen konnte iiberdies kein Schwefelwasserstoff oder 
Scbwefeldioxvd nachgewiesen werden.

Der E in f lu B  der P robenahm e auf das Erseb- 
nis der Analyse ist aus Zahlentafel 2 zu ersehen. Danach 

geben feine Probespane von dem gleichen Ausgangsstoff 
nach dem Legierungsyerfahren fast viermal so hohe 
Werte wie ein einzelnes Probestiickchen (0,0400 gegen
0,0105 %  0 2). Aehnliche Werte ergab das Schmelzen 
der Spane im Graphittiegel (0,0412 gegen 0,0205 %  0 2).

1 Die bei Versuch 17 bis 20 benutzte Tonerde ent- 
hielt etwa 4 %  S i02; die ermittelten Werte in Spalte 4 
sind aus diesem Grunde etwas hoher, ais wenn reine 
Zirkonerde benutzt worden ware.

2) Die Gasextraktion wurde nicht zu Ende gefuhrt, 
da lebhafte Umsetzungen zwischen dem flussigen Stahl 
und der Tiegelmasse auftraten.

Zahlentafel 6. Yerg le ich

1 Elektrolyteisen
Niedriggekohlter Stahl 

m it  0,25 %  C
Hochgekohlter Stahl 

m it  0,72 %  0

o2

%

h 2

%

o2

%

h 2

%

02

%

H 2

%

Zirkon-Tonerde- 
t i e g e l ................. 0,0092 0,0013 0,0093 0,0015 0,0212j 0.000G1;

Antimon-Zinnzu- 
satz im  Magnesia - 
t i e g e l ................. 0,0088 0,0017 0,0105 0,0010 0,042 0,0018

Graphittiegel . . 0,0163 0,0011 0,0205 0,0015 0.0027 0,0003
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Zahlentafel 7. U ntersuchungsergebn isse  von D oppe lana ly sen  verschiedener 

Eisen- un d  S tah lp roben .

U
£ 02 h 2

!z; Unter such te 02 h 2
o
•§

Ontersuchte Probe o Probe
S-4
Ph % %

£ % %

/  0,0096 
\ 0,0096

0,0002 ' 0,0742 0,0005

1 Stahl ..................... 0,0003 0,0812 0,0013

( 0.0105 0,0031 Q Oxydiertes 0,0695 0,0001

1 0,0160 0,0015
o Eisen . . 0,0700 0,0003

2 ............................... \ 0,0277 
{ 0,0178

0,0016
0,0015

0,0844
0,0812

0,0002
0,0002

3 SchweiBstahl . . .
/  0,0087 
\ 0,0081

0,0003
0,0013

9 GuBeisen .
/  0,0029 
\ 0,0027

0,0004
0,0005

Zementstahl . . .
/  0,0330 
\ 0,0310

0,0003
10

/  0,0098 0,0008
4 0,0001 ” \ 0,0098 0,0009

5
Geschmolzenes /  0,0162 0,0010

11
/  0,0135 0,0001

Elektrolyteisen . \ 0,0163 0,0011 ’ ’ \ 0,0125 0,0001

dsgl...........................
/  0,0185 0,0018 f 0,0103 0,0007

6 \ 0,0183 0,0018 12 > { 0,0043 0,0009

[ 0,009U 

( 0,0010

0,0012

0,0011

f 0,1410 0,0018
13

1 0,0079 0,0004

7 Oxydiertes Eisen . { 0,1400 0,0021 ) 0,0034 0,0001

( 0,1270 0,0015 { 0,0129 0,0012

„Diese Ergebnisse bedeuten nicht, daB es unmoglich 
ist, richtige Werte mit Proben aus Frasspanen żu er
halten, sondern nur, daB bei der Beobachtung der zahl- 
reichen VorsiehtsmaBregeln beim Frasen, Waschen und 
Trocknen der gefrasten Proben die Móglichkeit groB ist, 
Fehler durch ungeniigendes Reinigen oder sch wachę 

Oberflachenoxydation zu erhalten."
Der Yergleich der drei Vakuumschmelzverfahren 

{s. Zahlentafel 6) zeigt, daB die Benutzung des Graphit- 
tieeels doppelt so hohe Werte ergibt wie die beiden 
anderen Verfahren. Es ist daher fiir Gasbestimmungen 
allein zulassig, in Graphittiegeln zu schmelzen. Die 
Werte fiir Wasserstoff sind bei allen Verfahren praktisch 

die gleiehen.
Die Leerw erte  wurden unter Anwendung der an- 

gegebenen Arbeitsweise in einer entgasten Schmelze be- 
stimmt (s. Zahlentafel 2 und 3). Sie sind von der Dauer 
der Bestimmung weitest- 
gehend unabhangig. (Hierbei 
ist zu bemerken,daB schwefel- 
haltige Magnesia, zu Strah- 
lungsschutztiegeln verarbei- 
tet, hohe Leerwerte gibt.)

Die U ebere ins tim m ung  doppe lte r A na lysen  
(vgl. Zahlentafel 7) ist teilweise sehr gut, teilweise schlecht. 
Im  letzten Falle wird die mangelnde Uebereinstimmung 
auf UngleichmaBigkeit der Probe zurtickgefuhrt. Die 
Yersuchstemperatur betrug dabei 1450°.

Bei Durchsicht der Arbeit fallen besonders die ge
ringen Wasserstoff- und Sauerstoffgehalte der unter- 
suchten Proben auf. Es liegt nahe, an eine ungeniigende 
Absorption der Gase im hohen Vakuum zu denken. Im  
Zusammenhang hiermit konnen die Versuche iiber das 
Absorptionsvermogen der benutzten Stoffe nicht sehr 
iiberzeugen. Das Einfetten der Wagerohrchen und 
Saubern m it Aether ist eine gefahrliche und nicht zu 

empfehlende Arbeitsweise.

Eine schwache Stelle der Arbeit sind die hohen Leer
werte. Selbst bei Benutzung des Graphittiegels machen 
die aus dem Tiegel entweichenden Gase etwa 50 %  und 
mehr des gesamten extrahierten Gases aus (s. oben).

Bei so hohen Leerwerten sind die Ergebnisse der 
Arbeit m it Vofrsicht aufzunehmen. Jcdenfalls scheint 
noch nicht festzustehen, daB die Sauerstoffgehalte in 
Stahlen und Roheisen tatsachlich so gering sind.

W . H e s s e n b ru c li.

Beitrage zur Eisenhiitten- 
chemie.

(Januar bis Marz 1926.)

1. A p p a ra te  und  E in 
r ich tungen .

S. C. L in d 1) vom U ni
ted States Bureau of Mines, 
Washington, hat eine Labo- 
ra to r iu m sp um p e  fiir den 
Umlauf von Gasen gebaut. 
Die Pumpe (s. Abb. 1) arbei

tet in senkrechter Lage. 
Der m it Eiseneinlage ver- 
sehene Glaskolben wird elek- 
tromagnetisch gehoben uDd 
fallt nach Ausschalten des 
Stromes unter dem EinfluB 
der Sehwerkraft herunter.

Im  Laboratorium stellt 
sich meist beim analytischen 
Arbeiten das Bediirfnis nach 
einem moglichst kleinen, 
handlichen und schnellwir- 
kenden Gluhofen fiir Tiegel, 
Veraschungsschalchen und 

Schiffchen heraus, da die 
bisher iiblichen groBen elek- 
trisch beheizbaren Muffelofen 

zum Gluhen von nur wenigen Tiegeln zu kostspielig sind 
und zum Anheizen langere Zeit benótigen. Diesem Be- 
diirfnis hilft ein von der Fa. Strohlein & Co., Dusseldorf, 
auf den Markt gebrachter e lek tr isch  heizbarer 
T iegelof en2) ab. In  einem Blechgehause mit aufklapp- 
barem Deckel liegt eine oben offene, rechteckige Scha- 
mottemuffel, die im unteren Teil in der Langsrichtung 
zwei Karborundumheizstabe enthalt. Ueber diesen Heiz- 
staben befindet sich ein herausnehmbarer Tiegelrost, der 
die zu erhitzenden Tiegel oder Schalehen triigt. Die 
Muffel ist innen 110 mm lang, 60 mm breit und 60 mm 
hoch, so daB sie Raum fiir mehrere Tiegel bietet. Die 
beiden mit Scharnieren versehenen Seitenwande sind 
aufklappbar und ermóglichen so ein schnelles Aus- 
wechseln der Heizstabe. Bei etwas starkerer Sicherung 

ist der Ofen an jede Lichtleitung von 110 oder 220 V 
anzuschlieBen. In  wenigen Minuten nach dem Einschalten

Abbildung 1. Laboratoriumspumpe.

des Stromes wird die fiir die meisten Giiihzwecke er- 
forderliche Temperatur erzielt.

Frische Emaille ais A usk le id ung  ka lorim e tri-  
sche rB om ben  setzt sich mit Salpetersaure um und wird 
durch Glassplitter leicht verletzt, so daB hierdurch kalori- 
metrische Korrekturen notig werden, was die Bestimmung 
erschwert; Nickelauskleidung ist nur fiir ungenaue 
technische Bestimmungen anwendbar; Illium (Parrsche 
Bombę) ist schwer erhiiltlich und vielleicht gegen 
Sehwefel und Halogene nicht immun; V 2 A-Stahl 
(Rothsche Bombę) wird von Halogenen angegriffen. 
So bleibt also nur eine Platinauskleidung iibrig. 
Ch. M oureu und Ph. L and r ie u3) beschreiben eine 
neue derartige Bauart und die damit erzielten fcr- 
gebnisse. Der diinnplatinierte Schraubdeckel hat einen 
Vorsprung, der in eine mit Bleiring ausgekleidete 

Nut der Bombę paBt. Der Bleiring, ais die einem Angriff 
am meisten ausgesetzte Stelle der Bombę, kann 
von den Verbrennungsgasen nicht beriihrt werden. Die

!) Fuel 5 (1926) S. 39/40.
2) Z. angew. Chem. 39 (1926)~S. 38.
3) Buli. Soc. Chim. de France 37 (1925) S. 986/96; 

nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I, S. 445.
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Bombę hat sich in 200 Versuchen mit schwierigen Stoffen 
bewahrt.

Beim Arbeiten m it Hempelsehen Pipetten bei der 
Gasanalyse wird es stets ais unangenehmer Mangel emp- 

funden, daB nach Einfiillung der abgemessenen Gas- 
menge in die Pipette die Absorption der einzelnen Gas- 
bestandteile durch Schiitteln der Pipette samt Stativ 
yorgenommen wird. Dabei lockern sich nicht nur Schlauch- 
verbindungen und Hahne, sondern auch die Absorption 
selbst wird nur sehr schwer yollstandig erreicht. Diesem 
Uebektande begegnet eine V erbesserung der Hempel- 

schen P ip e tte  fu r  d ie  G asana lyse  von E. K ón ig 1). 
In  die erste Kugel, die fur die Aufnahme der Gasmenge 
und die Absorption dient, ist ein Róhrchen m it zwei 

Schwimmeryentilchen eingeschmolzen. Das Gas wird 
nach Herstellung der Verbindung und Oeffnen der Hahne 
durch Heben und Senken des Niveaurohres in die Pipette 
gedruckt bzw. wieder zuriickgesaugt. Beide Małe wird 
es gezwungen, seinen Weg durch die Absorptionsfliissig- 
keit zu nehmen. Die Absorption soli dadurch yollstan- 
diger und die Fehlerąuelle, die bei den alteren Hempel- 
pipetten durch das Schiitteln bedingt ist, beseitigt sein.

2. Rohe isen, S ta h l, E rze , S ch lacken . Zusch lage , 
feuerfeste  S toffe  u. a. m.

Ein neues ko lo r im e trisches  V erfah ren  zur 
Bestim m ung  von K o b a lt  in  G egenw art von 
N ickel nach B. S. E vans2) beruht auf der quantitativen 
Bestimmung von stark rosa gefarbtem Kobaltammin, 
wenn Kobalt in ammoniakalischer Losung osydiert wird. 
Man lost die Probe, wenn notig mittels Saure, gibt die 
Losung in einen NeBlerschen Zylinder, fiigt 2 cm3 
20prozentige Salmiaklósung und Ammoniak (1 :1) in leich- 

tem UeberschuB hinzu. In  einen zweiten NeBlerschen Zylin
der gibt man die gleichen Mengen Salmiak und Ammoniak 
und fiillt m it Wasser zu gleicher Hohe wie den ersten 
Zylinder auf. Dann gibt man 0,6 g Natriumperoxyd zu 
jedem Glase und zum Vergleichszylinder eine Kobalt- 
lósung bekannten Gehaltes und vergleicht nach jedem 
Zusatz dieser nach etwa 2 min die Farbungen. Ais 
Vergleichslósung empfiehlt sich eine solche von 6,69 g 
Kobaltammoniumsulfat in 1 1, entsprechend 1 cm3 =
0,0010 g Kobalt. 0,01 g Kobalt gibt noch eine starkę, 
yergleichbare Farbung. Die Gegenwart yon Nickel stórt 
diese Farbenreaktion infolge der je nach der Konzen- 
tration des Ammoniaks von Purpurblau bis Griinblau 
schwankenden Farbung des Nickels in iiberschussigem 
Ammoniak. Es gelingt, diese Nickelfarbung gleichmaBig 
bleibend zu machen, indem man den UeberschuB an 
Ammoniak niedrig halt und Natriumzitrat hinzufiigt; 
man erhalt so eine Blaufarbung ohne jeden yioletten 
Stich, die unabhangig von der Konzentration ist. Bei 
Stahlen lóśt man m it Kónigswasser, neutralisiert, fallt 
mit aufgeschlammtem Zinkoxyd und bestimmt das 
Nickel kolorimetrisch im Filtrat.

Eine kritische Untersuchung der T rennung  des 
M o lybdans vom  Y a n a d in  ais Sulfid unternahmen 
A. E. S toppe l, Ch. F. S idener und P. H. M. P. Brin- 
ton*). Hiemach sind zur genannten Trennung zwei yer
fahren gebrauchlich. Entweder sattigt man die saure 
Losung mit Schwefelwasserstoff und vervollstandigt die 
Fallung des Molybdans durch Erhitzen der Fliissigkeit 
im DruckgefaB, oder man yersetzt die Losung mit 
Schwefelammonium und fallt das Molybdan aus dem 
Gemisch der Thiosalze durch Ansauem m it Salzsaure 
nach Zusatz yon Weinsaure, die die gleichzeitige Ab- 
scheidung von Yanadin yerhindem soli. Die genaue 
Nachpriifung ergab die Ueberlegenheit des ersteren Ver- 
fahrens. Die geringen nicht gefallten Mengen Molybdan 
werden durch etwas mitgerissenes Vanadin sehr gut 
kompensiert. Bei dem zweiten Verfahren enthielt der 

Niederschlag stets Vanadin, dagegen war die Fallung

*) Chem.-Zg. 50 (1926) S. 194.
2) Analyst 50 (1925) S. 389/93; nach Chem. Zentralbl.

96 (1925) Bd. I I ,  S. 2282/3.

*) Chem. News 130 (1925) S. 353/5; nach Chem. 
Zentralbl. 96 (1925) Bd. I I ,  S. 1882.

X L II.„e

yon Molybdan quantitativ, so daB der Fehler nicht auf- 
gehoben wurde. Es erwies sich ais yorteilhaft, nicht 
Schwefelammonium unmittelbar zuzusetzen, sondern 
in die ammoniakalische Losung Schwefelwasserstoff 
einzuleiten. Durch Auflósen des Niederschlages und 
nochmalige Fallung diirfte man zu guten Ergebnissen 
kommen. Unter gewohnlichen Umstanden soli die Wein- 
sauremenge 2 bis 3 g betragen. Beim erstaufgefiihrten 
Verfahren hatte ein Zusatz von Weinsaure keinen E in
fluB auf die Bestimmung.

Zur ąuantitatiyen B es tim m ung  des ais Eisen- 
s iliz id  in  k iin s tlic h e m  K o ru n d  e n th a lte nen  
E isens ermittelt R . A. H e in d l1) zunachst das Ge- 
samteisen durch Behandeln der Probe mit einem Saure - 
gemisch von konzentrierter Salpetersaure und FluB- 
saure (3 : 1) und nachfolgendes Schmelzen m it Kalium- 
bisulfat. Das vorhandene Eisenoxyd wird in einer 
zweiten Einwage durch KaliumbLsulfatschmelze be
stimmt und das Eisensilizid aus beiden Bestimmungen 
aus der Differenz errechnet.

Bei der B es tim m ung  yon  S auers to ff u nd  
W asserstoff in  M e ta llen  durch Schmelzen im ya 
kuum gehen L. Jo rd a n  und J . R . E c k m a n 2) in der 
Weise vor, daB sie die Proben in einem Hochfreąuenz- 
Induktionsofen zum Schmelzen bringen. Sie sind hier- 
durch in der Lage, das Schmelzen der Proben in jed- 
welchem Tiegel, der in einem kleinen Silikarohr steht, 
yorzunehmen und das Metali bei Temperaturen von 
1500° geschmolzen zu halten, wobei die Wandungen des 
Silikarohres yerhaltnismaBig kalt bleiben. Arbeitsweise 
und Ergebnisse sind schon an anderer Stelle beschrieben.

H. N o ll3) stellte durch Nachpriifungen fest, daB zur 
T rennung k le ine r M engen K a lz iu m  yon gróBe
ren Meńgen M agnesium  im  W asser im Gegensatz 
zu Untersuchungen von V. R o d t  undE. K in d sch e r1) das 
einfache und leicht ausfiihrbare Oxalatyerfahren benutzt 
werden kann, wenn die Bestimmung in 200 cm3 Wasser 
ausgefuhrt wird, und der Magnesiumgehalt 125 mg Ma- 
gnesiumoxyd nicht iibersteigt. Wasser m it einem hóheren 
Magnesiumgehalt miissen dementsprechend yerdiinnt 
werden. Rodt und Kindscher wollen das Oxalatyerfahren 
fiir genannten Zweck ausgeschaltet sehen, da nach ihren 
Beobachtungen Kalziumoxalat in einer groBe Mengen 
Magnesiumsalze enthaltenden Losung betrachtlich lós- 
lich ist; sie empfehlen das Sulfatyerfahren fiir obige 
Trennung.

Ebenso bestatigen friihere und neuere Untersu
chungen yon O. K a lla u n e r5), daB die Vorurteile gegen 
die Anwendung der yerschiedenen Oxalatverfahren zur 
Trennung von wenig Kalzium und viel Magnesium nicht 
berechtigt sind.

3. M e ta lle  und  M eta lleg ierungen .

Beziiglich der A na lyse  der M e ta lle  u n d  Le - 
g ierungen  teilt N. T anana jew 6) mit, daB viele Me
talle, Zinn und Antimon ausgenommen, sowie dereń Le

gierungen sich glatt in einem Gemisch von 50prozentiger 

Essigsaure und 30prozentigem Wasserstoffsuperoxyd 
lósen. Man bekommt dabei eine fiir weitere Reaktionen 
gut geeignete Losung, weil die schwache Essigsaure 
die meisten Fallungen nicht hindert.

A. M. Sm oot7) gibt eine sehr ausfiihrliche und be- 
achtenswerte Darstellung der in den Vereinigten Staaten 
gebrauchlichen Bem usterungs- u n d  Probierver-  
fahren  yon K up fe r . Die Bemusterung von Erzen, 
Kupferstein u. dgl. findet nur bei kleinen Mengen und 
sehr reichem Materiał von Hand statt, sonst maschinell.

1) J . Am. Ceram. Soc. 8 (1925) S. 671/6.

2) Ind. Engg. Chem. 18 (1926) S. 279/82; ygl.
S. 1428/32 dieses Heftes.

3) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 1071/2.

4) Chem.-Zg. 48 (1924) S. 953/4 u. 964/5.
6) Zement 14 (1925) S. 781/2.

0) J. Chim. de 1’Ukraine 1 (1925) S. 100; nach Chem. 
Zentralbl. 96 (1925) Bd. I I ,  S. 1881.

7) Eng. Min. j !  120 (1925) S. 605/11; nach Metali 
Erz 22 (1925) S. 622/4.
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Die Gro Be der einzelnen Lose ist dabei versehieden: 
200 t bei armem, gleichfórmigem Gut bis herab zu 50 t 
bei reicheren und besonders ungleichmaBig zusammen- 
gesetzten Erzen und 25 t und darunter bei Bemusterung 
von Hand. Den Probenahmeapparat (Sampler) durch- 
lauft nur dann die Gesamtmenge des Gutes, wenn dieses 
sehr ungleichfórmige Zusammensetzung besitzt, andern- 
falls nur ein Bruchteil — 10 bis 30 %  —, der beim Ent- 
laden abgezweigt wird. Bei der Bemusterung von Roh- 
metallen richtet sich die GroBe der Lose ebenfalls nach der 
Zusammensetzung; fur sehr gleichfórmiges und edelmetall- 
armes Rohkupfer sind Lose von 100 t nicht zu groB, in 
andern Fallen wahlt man solche von 50 und 25 t. Infolge 
der meist ungleichmafiigen Verteilung von Edelmetallen 
und Verunreinigungen und infolge der Vereinigung 
mehrerer Schmelzungen zu einem Los ist die Bemusterung 
hier oft besonders schwierig. Am weitesten yerbreitet ist 
die auch die einwandfreiesten Ergebnisse liefernde Bohr- 
probe nach Schablone; hierbei wird jeder Probebarren 
mit einer die ganze, halbe oder viertel Oberflache ein- 
nehmenden Schablone bedeckt, die mit schachbrettartig 
verteilten Lóchern yersehen ist. Bohrt man nun jeden 
folgenden Barren durch das folgende Loch an, so ent- 
sprechen die erhaltenen Bohrspane dem tatsachlichen 
Durchschnitt; die Bohrlócher miissen dabei den Barren 
yollkommen durchdringen. Die erhaltenen Bohrspane, 
dereń Menge je nach Anzahl und Durchmesser der Bohr
lócher 7 bis 25 kg betragt, werden vor und nach der Yer- 
jiingung in einem Stachelwalzwerk gemahlen. Die Aus- 
fiihrung der Austauschanalysen auf Kupfer in Erzen, 
Stein oder Rohkupfer erfolgt heute ganz allgemein 
elektrolytisch, bei kupferarmen Proben daneben auch 
noch nach dem Jodidverfahren. Die Bestimmung der 
Edelmetalle in Rohkupfer kann nach folgendem Verfahren 
erfolgen: Amalgamieren des Kupfers durch Behandeln 
mit einer Quecksilberlósung, Lósen des Kupfers und 
eines Teiles der Verunreinigungen in heiBer konzen- 
trierter Schwefelsaure m it nachfolgender Verdiinnung, 
den Silber und Gold enthaltenden Biiekstand siedet man 
an und treibt ab. Dieses Yerfahren ist zur Goldbestim- 
mung ausgezeichnet, zur Silberbestimmung nur dann 
brauchbar, wenn der Gehalt an Yerunreinigungen gering 
ist und der Silbergehalt nicht iiber 0,27 %  betragt, da 
sonst ein Teil des Silbers in Losung geht. Silberreiches 
Rohkupfer behandelt man daher besser mit Salpeter
saure, fallt das Silber ais Chlor- oder Bromsilber, siedet 
an und treibt.

W. W. Sco tt1) veróffentlicht ein b illig e s  y e r 
fahren  zur B le ibestim m ung . Die Versuehe wurden 
an Bleimetall und Bleierzen ausgefiihrt. Das Blei wird 
ais Bleisulfat abgeschieien und in bekannter Weise in 
Bleichromat ubergefuhrt. Letzteres wird in einem Ge- 
misch von gesattigter Kochsalzlósung und Salzsaure ge- 
lóst. Nach Zusatz von Phosphorschwefelsaure und n/10- 
Ferrosulfatlósung im tJeberschuB wird mit Kaliumbichro- 
mat oder Kaliumpermanganat zuriicktitriert. Noch 
billiger diirfte das in Deutschland langst in Anwendung 
befindliche Yerfahren sein, das Blei ais Bleichromat ab- 
zuscheiden und ais solches getrocknet zur Auswage zu 
bringen.

Zur Z in nbes tim m ung  in  N ichteisenlegie-  
rungen  lóst H. N. M arr2) 2 g Kanonenmetall, 2 bis 5 g 
Phosphorbronze oder 0,5 g Lagermetall in 30 cm3 Sal
petersaure 1,2. Der Niederschlag wird gewaschen, filtriert 
und gegluht. Die so erhaltenen Oxyde des Zinns und Anti- 
mons werden mit Zink und Zinkoxyd im Porzellantiegel 
reduziert. Das gesamte Zinn und Antimon lóst sich nun 
leicht in konzentrierter Salzsaure mit oder ohne Zugabe 
von Kaliumpermanganat. Hierauf wird mit Hilfe einer 
Nickelspirale das in Losung befindliche Zinn zu Stanno- 
chlorid reduziert und mit Jod in der ublichen Weise 
titriert. Dieses Verfahren hat sich bei Untersuchungen 
von Legierungen, die einen Zinngehalt von einigen 
Zehntel %  bis zu 70 bis 85 %  hatten, bewahrt.

M Ind . Engg. Chem. 17 (1925) S. 678.

2) Metal In d . 27 (1925) S. 77/8.

Ein weiteres Verfahren fur die Abscheidung und 
B e s tim m ung  von Z in n  in  Leg ie rungen  nach
B. „S. E vans l ) beruht auf der Tatsache, daB sich die 
meisten Metalle und Legierungen in einer Losung von 
Brom in Alkohol lósen, und daB aus der Losung im Luft- 
strom die fliichtigen Bromide abdestilliert werden 
konnen. Auf diese Weise lassen sich Zinn, Arsen und Anti
mon vóllig von ‘Kupfer, Eisen, Blei, Zink, Mangan, 
Nickel, Kadmium trennen, Wismut teilt sich zwischen 
Destillat und Rtickstand, Aluminium anscheinend ebenso. 
Man gibt zu einer geeigneten M~nge (bis 4 g) Legierung 
die erforderliche Menge Alkohol , fur 4 g geniigen 30 cm3) 
und fiigt nach und nach ein Dri ttel der Raummenge des 
yerwendeten Alkohols an Brom zu. Die Reaktion soli 
nicht zu heftig werden, und die bald einsetzende Destil- 
lation soli gemaBigt bleiben. Nach Zugabe des Broms 
wartet man, bis die Reaktion ̂ beendet ist, und destilliert 
im Luftstrom die fliichtigen Bromide ab. Die Vorlage 
faBt 250 cm3 Wasser. Enthalt die Legierung iiber 1 % 
Zinn oder Antimon, so muB man dem Wasser in der Vor- 
lage 20 cm3 konzentrierte Salzsaure beifiigen, um Ver- 
stopfung durch hydrolysierte Bromide zu verhindern. 
Zur Bestimmung des Zinns im Destillat kocht man letz
teres in einer 800-cm3-Flasche, bis die braune organische 
Verbindung, die sich am Boden abgesetzt hat, entfernt ist. 
Zu dem klaren, farblosen Destillat gibt man 50 cm3 
Salzsaure und oxydiert mit Kaliumchlorat, das in kleinen 
Mengen zugegeben wird, bis samtliches Brom abgetrieben 
ist. Nachdem auch iiberschiissiges Chlor entfernt worden 
ist, reduziert man das Zinn und titriert es mit Jod in 
iiblicher Weise. Das Verfahren soli sich fiir dis Unter
suchung Ton Zinn-Zink-Legierungen ais sehr brauchbar 

erwiesen haben.
Betreffs der Analyse yon W e iB m e ta llen  g ibt 

J . H e s lin g a2) eine Beschreibung des zweckmaBigsten 
Analysenganges, bei dem eine Genauigkeit bis auf 0,5 % 
der Gesamtmenge des yorhandenen Antimons, Blcis und 
Zinns erreicht wird. Man lóst 1 g der Legierung in 15 bis 
20 cm3 Schwefelsaure, kocht einige Minuten, laBt ab- 
kiihlen, yerdiinnt mit Wasser auf 150 cm3, setzt 5 cm3 
Salzsaure zu, yerjagt die schweflige Saure durch Kochen, 
laBt in Kohlensaureatmosphare abkiihlen und titriert das 
Antimon mit n /10-Kaliumbromat unter Verwendung yon 
Methylorange ais Indikator. Das gebildete Bleisulfat wird 
abfiltriert und das Filtrat bei Vorhandensein von viel 
Zinn auf 500 cm3 gebracht. 100 cm3 oder mehr dieser 
Losung yersetzt man mit 80 cm3 konzentrierter Salzsaure 
und 3 g Zinkmetall, leitet Kohlensaure ein, kocht bis zum 
Aufhóren der Wasserstoffentwicklung, kiihlt schnell in 
strómendem Wasser ab und titriert das Zinn mit n /10-Jod- 
lósung. Der Titer wird gegen reines Zinn eingestellt. 
Zur Bleibestimmung erhitzt man 1 g Legierung mit 
20 cm3 Schwefelsaure, bis das Bleisulfat yóllig weiB ist, 
laBt auf 60° abkiihlen, gibt yorsichtig 50 cm3 Wasser zu 
und kocht einige Minuten. Hierauf laBt man absctzen, 
kiihlt auf 60° ab, dekantiert durch Goochtiegel, iibergiefit 
den Niederschlag nochmals mit 10 cm3 Schwefelsaure, 
kocht einige Minuten, setzt nach Abkiihlen 30 cm3 Wasser 
zu und kocht wieder einige Minuten. Dann laBt man 
erneut auf 60 0 abkiihlen, filtriert, wascht mit yerdunnter 
Schwefelsaure und schlieBlich m it wenig Wasser aus, 
gliiht im Luftbade und wagt. Zur Kupferbestimmung 
lóst man 1 g Legierung in wenig Schwefelsaure, laBt eben 
durch kochen, filtriert das gebildete Bleisulfat ab, kocht 
das Filtrat nach Zusatz von Salzsaure unter Durchleiten 
von Kohlensaure, um schweflige Saure zu yertreiben, 
yerdiinnt auf 400 cm3 und titriert nach Zusatz yon Jod- 

kalium mit n /10 Natriumthiosulfat.
Im  allgemeinen ist Aluminium, sogar bei Gehalten 

von 0,01 % , ein wenig gewiinschter Bestandteil in Nicht- 
eisenmetallen, wie Bronze, Messing, Lagermetallcn und 
Hartlot. Die zuyerlassige Ermittlung so geringer Alu- 
miniuingehalte in diesen Stoffen ist schon schwierig,

l ) Analyst 50 (1925) S. 330/4; nach Chem. Zentralbl. 
96 (1925) Bd. I I ,  S. 1883.

*) Chem. Weekblad 22 (1925) S. 409/12; nach Chem. 

Zentralbl. 96 (1925) Bd. I I ,  S. 1704/5.
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wenn unbegrenzte Zeit zur Verfiigung steht; muB die 
Untersuchung jedoch, z. B. beim Schmelzen, innerhalb 
weniger Minuten beendet sein, so bietet die Aufgabe gro Be 

Schwierigkeiten, da bestimmte Aluminiumreaktionen un- 
gewóhnlich sind. Eine von G. E. F. L u n d e ll und H. B. 
Know les1) yeróffentliehte kolorimetrische Schnell- 
bestim m ung  von A lu m in iu m  in Mengen von 0,01 %  

in  yersch iedenen N ic h te ise n m e ta lle n  diirfte daher 
fiir in Betracht kommende Kreise von Bedeutung sein. 
Das hierfur verwendete Reagens, mit Aurin gefarbte Tri- 
karboxylsaure, gibt mit Aluminium in essigsaurer Losung 
eine hellrote Farbę, die auch in ammoniakalischer Kar- 
bonatlósung bestandig ist.

Leon A. Congdon , A. B. Guss und F. A. Winter®) 
bespreohen in einer Schrifttumsiibersicht zahlreiche das 
Z ink  betre ffende  A na ly senve rf ahren. Ais ge- 
nauestes Yerfahren wird die Fallung des Zinks ais Sulfid in 
Azetatlósung empfohlen. Nach diesem gegeniiber friiheren 
Ausfiihrungen abgeanderten Verfahren wird Zink in 
Kaliumazetatlósung ais Sulfid gefallt, durch Schwefel- 
saure in Sulfat iibergefuhrt und ais solches gewogen. 
Ebenfalls genaue Ergebnisse liefert die Fallung des Zinks 
in neutraler Losung mit Rhodanammonium und Pyridin 
und Ueberfiihren des Niederschlages durch Gliihen in 
Zinkoxyd. Kupfer, Blei, Quecksilber und Kadmium 
stóren bei dieser Bestimmung, Magnesium nicht. Die 
meisten der iibrigen Zinkbestimmungsyerfahren liefern 
um 0,2 %  zu niedrige Werte.

4. B renns to ffe , Gase, Oele u. a. m.

J. G. K in g  und D. Mac D o u g a ll3) stellten Unter
suchungen an iiber die K o h le n s to ff b es tim m ung  in  
Kohle durch Verbrennung iiber Kupferoxyd und geben 
die giinstigsten Versuchsbedingungen zum Erhalt richtiger 
Werte an. Eine vollstandige Verbrennung wird hiernach 
nicht unter 30 min Analysendauer erzielt, jedoch biaucht 
die Bestimmung nicht iiber 2 st ausgedehnt zu werden. 
Die Temperatur in der Mitte der Kupferoxydschicht soli 
nicht weniger ais 800° betragen. Die Lange der zur voll- 
standigen Verbrennung benotigten Kupferoxydschicht 
wird zweckmaBig auf 450 mm bemessen, wovon dann 
mindestens 200 mm eine Temperatur von 800° aufweisen 
sollen. Bei Temperaturen unterhalb 800° gehen merkliche 
Kohlenstoffmengen der Yerbrennung yerloren, beispiels- 
weise betragen die Schwankungen bei Temperaturen von 
700 bis 650° iiber 1 %.

Die Aschenbestimmung in organischen Stoffen ge- 
hórt zu den elementarsten und scheinbar einfachsten 
Bestimmungen der analytischen Chemie. Man arbeitet 
gewohnlich nach althergebrachten und gut bewahrten 
Verfahren, ohne irgendwelchen Bedenken iiber etwaige 
UnzuJanglichkeit derselben Platz zu geben. Solange der 
Aschengehalt der betreffenden zu untersuchenden Stoffe 
kein zu hoher ist, ist man bei technisch-chemischen Ana- 
lysen in der Regel auch tatsachlich berechtigt, solches zu 
tun. Wesentlich anders gestalten sich jedoch die Dinge 
bei der Untersuchung von Stoffen mit betrachtlichem 
oder hohem Aschengehalt. Da darf man diejenigen Re
aktionen, die sich beim Gliihen in der Asche abspielen 
und deshalb das Ergebnis der Analyse beeinflussen 
konnen, nicht unberiicksichtigt lassen, wie es bei der 
Analyse aschenarmer Stoffe gewohnlich geschieht. Um 
den EinfluB all dieser Reaktionen nach Moglichkeit 
herabzusetzen, unterwirft E. von P ezo ld1) die zu unter - 

suchende Substanz einer Vorbehandlung mit lOprozen
tiger Salzsaure. Dabei werden alle leicht lóslichen Be- 
standteile, wie z. B. Kalziumhydroxyd, Kalziumkarbonat, 
Eisenoxydul, Eisenoxyd, lósliche Salze, saurelosliche Sili- 
kate u. a. m. gelóst, wodurch die Wahrscheinlichkeit von 

Nebenreaktionen bei der Yeraschung wesentlich herab- 
gesetzt wird. Von diesem Grundsatz ausgehend, hat 
Pezold nachstehendes Verfahren bei der Ana lyse

x) Ind. Engg. Chem. 18 (1926) S. 60/1.

a) Chem. News 131 (1925) S. 65/8, 81/4, 97/100 und 
U3/7; nach Chem. Zentralbl. 96 (1925) Bd. I I ,  S. 2219

3) Fuel 5 (1926) S. 33/5.

4) Brennstoff-Chem. 6 (1925) S. 381/5.

asehenreicher organ ischer S to ffe  angewandt: 1 g 
der bei 100° getrockneten Probe wird im Beeherglase mit 
lOprozentiger Salzsaure iibergossen. Der Ruckstand 
wird durch ein bei 100° getrocknetes und gewogenes Filter 
abfiltriert und ebenfalls bei 100° innerhalb 2 st bis zur 
Gewichtskonstanz getrocknet und gewogen. Der Unter
schied im Gewicht ergibt dann die Menge der organischen 
Substanz und salzsaureunloslichen Yerbindungen. Der 
so erhaltene Ruckstand wird im Platintiegel verascht, 
wobei das Gliihen bis zum Verschwinden der sichtbaren 
Kohleteilchen fortgesetzt wird und mindestens 1 st dauert; 
dann wird 10 bis 15 min auf dem Geblase nachgegluht. 
Der Unterschied zwischen dem Gewicht vor und nach 
dem Gliihen ergibt die Menge der organischen Substanz. 
Der Aschengehalt ergibt sich durch Abziehen des orga
nischen Anteils von 100. Das Salzsaure-Extraktionsver- 
fahren bedarf allerdings noch einiger Priifungen auf seine 
unbedingte Richtigkeit hin. Pezold kommt zusammen- 
fassend dahin, daB die Analyse 'asehenreicher organischer 
Stoffe nicht nach in allen Fallen brauchbaren Vorschriften 
ausgefiihrt werden kann. Das Verfahren der Analyse 
muB der Zusammensetzung der anorganischen Bestand- 
teile der zu untersuchenden Stoffe angepaBt werden. 
Deshalb muBte der Analyse vollig unbekannter aschen- 
reicher Stoffe immer eine Analyse des anorganischen 
Anteils vorausgehen, auf Grund der dann erst das am 
meisten fiir fortlaufende Analysen geeignete Verfahren 
der Aschenbestimmung gewahlt werden konnte.

Zur Beurteilung eines Brennstoffes muB man unbe- 
dingt seinen Heizwert kennen. Die genaue Bestimmung 
desselben ist nur mit der kalorimetrischen Bombę moglich. 
Da aber diese kalorimetrischen Untersuchungen teure 
Apparate und geeignete Bedienung notwendig machen, 
konnen sie nur in Sonderlaboratorien und gróBeren Be
trieben rationell durchgefiihrt werden. Um die umstand- 
liche und kostspielige direkte Bestimmung zu umgehen, 
hat man bereits friiher seine Zuflucht zu yerschiedenen 
indirekten Verfahren genommen. Ais solche sind zu er- 
wahnen: das Yerfahren nach Jiiptner, Berthier, Gmelin, 
Dulong und die Heizwertberechnung nach der Verbands- 
formel. Von diesen indirekten Yerfahren liefern er- 
fahrungsgemaB nur die naeh der Verbandsformel errech
net en Werte in den meisten Fallen brauchbare Zahlen. 
Immerhin ist selbst dieses Verfahren yielfach noch so 
ungenau, daB die Arbeit der dazu erforderlichen, reichlich 
zeitraubenden Elementaranalyse kaum gerechtfertigt 
erscheint. J . G e ide l und W. R e h w in k e l1) schlagen ein 
Verfahren vor, das eine besonders einfacbe und schnelle, 
dabei aber auch technisch genaue, in d ire k te  Heiz- 
w ertbes tim m ung  von K o h le n  ermoglicht. Dabei 
wird yon der bekannten Annahme ausgegangen, daB der 
Heizwert des yerbrennbaren Anteils oder ,,Reinkohle“ 
von Kohlen gleicher Herkunft annahernd gleieh ist. 
Nun ist der Heizwert einer Kohle gleieh dem Warme- 
inhalt der darin enthaltenen brennbaren Bestandteile, 
yermindert um die Warmemenge, die zur Verdampfung 
der Feuchtigkeit notwendig ist. Man wird also bei be- 
kanntem Reinheizwert einer bestimmten Kohlensorte 
ohne weiteres auf den Heizwert einer Kohle gleicher Her
kunft schlieBen konnen, wenn man die brennbaren Be

standteile und den Feuchtigkeitsgehalt der letzteren be- 
stimmt, d. h. einfach eine Wasser- und Aschenbestim
mung ausfiihrt. Zur Berechnung dienen folgende 
Formeln:

Jg

1) Hiv =  R  • — 6 W  oder100

Hw =  R
100 -  (A + W)

100
w .

2 )
D (H + 6 W) • 100 ,
K = ------ ------- oder

R  =

Darin bedeuten:

(H + 6 W ) . 100 

100 -  (A + W) ‘

Hw =  Heizwert der Kohle (bezogen auf dampfformiges 
Wasser),

l ) Chem.-Zg. 50 (1926) S. 116/7.
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R  =  Reinheizwert der Kohle (bezogen auf dampf - 

fórmiges Wasser),
B =  brennbare Bestandteile,
W =  hygroskopisches Wasser,

A =  Asche.

R  laBt sieh also fiir eine Kohle bestimmter Herkunft 
nach Pormel 2 aus einer oder besser aus mehreren be- 
kannten, genauen, also kalorimetrischen Heizwertanalysen 
berechnen. Diesen Wert R  kann man dann fiir Kohlen 
dieser Herkunft ais konstant ansehen und damit ohne 
weiteres nach Formel 1 den Heizwert jeder Kohle dieser 
Herkunft nach yorausgegangener Wasser- und Aschen- 
bestimmung berechnen. Auch kann mit Hilfe der folgen- 
den, yereinfachten Formel ohne weiteres von der genau 
bekannten Heizwertanalyse einer Kohle auf eine unbe- 
kannte Kohle, natiirlich gleicher Herkunft, geschlossen 

werden.

Di

- (tf* i  + (i W i)-[1Q0 -  <A* + _ o W
100 -  (Aj + Wx)

Dabei ist:

HW|, B1; Wv Aj =  Heizwert, brennbare Substanz, Was
ser bzw. Asche der bekannten Kohle, 

H-jr2, Ba, W 2, A2 =  die betreffenden Werte der unbe- 
kannten Kohle.

Bemerkt sei noch, daB man den Herkunftsbegriff 
ziemlich weit fassen und nicht unbedingt auf die Gruben, 
sondern auf die Kohlengebiete beziehen kann.

F. G. H o ffm ann1) verwendet ais gasana ly tische  
Sperrfliiss igke it grundsatzlich eine wegen der Gefahr 
des Auskristallisierens nicht vóllig konzentrierte Losung 
von 22 Gewichtsteilen chemisch reinem Natriumchlorid 
in 78 Gewichtsteilen Wasser, ohne jeden Saurezusatz. 
Die Yerwendung von chemisch reinem Natriumchlorid 
an Stelle des Kochsalzes des Handels empfiehlt sich, 
weil Kohlensaure darin im Verhaltnis von 14 : 15 weniger 
lóslich ist ais in einer gleichstarken Kochsalzlosung. Die 
Verwendung von yerdiinnten Sauren ais gasanalytische 
Sperrfliissigkeit bietet nach Hoffmann ebenso wie der 
Zusatz yon Sauren zu Kochsalzlosungen keinerlei Yorteil 
gegenuber der Yerwendung reiner Kochsalzlosung; ein 
Zusatz von Salzsaure zu der ais Sperrfliissigkeit be- 
wahrten Kochsalzlosung ist nach Untersuchungen Hoff- 

manns sogar schadlich.
Mit Recht bemerkt H. T ropsch2) zu vorstehenden 

Ausfiihrungen, daB das Ansauern lediglich yerhindern 
soli, daB die Sperrfliissigkeit durch ein oft unvermeidliches 
Eindringen von alkalischen Absorptionsflussigkeiten 
alkalisch wird, da in diesem Falle sicherlich durch che
mische Bindung der Kohlensaure Fehler entstehen wurden. 
Es geniigt daher, geringe Mengen Schwefelsaure zu der 
konzentrierten Kochsalzlosung zu geben. Dadurch wird, 
wie auch die Untersuchungen yon Hoffmann zeigen, die 
Absorptionsfahigkeit der Sperrfliissigkeit fiir Kohlen
saure nicht erhóht. AuBerdem hat es sich ais zweck- 
maBig erwiesen, die schwach angesauerte konzentrierte 
Kochsalzlosung mit Kohlensaure zu sattigen und sie 
dann an der Luft stehen zu lassen. Eine so zubereitete 
Sperrfliissigkeit nimmt auch aus Gasen, die viel Kohlen
saure enthalten, wie sie bei der Verbrennung von hoheren 
Kohlenwasserstoffen iiber Kupferoxyd erhalten werden, 
kaum Kohlensaure auf. Um ein etwaiges Alkalischwerden 
der Losung auf jeden Fali sofort zu bemerken, empfiehlt 
sich ein Zusatz von einigen Tropfen Phenolphtaleinlosung.

L. Moser und F. H an ik a3) stellten Untersuchungen 
an iiber die A bso rp tion  yon K oh lenoxyd  durch 
Lósungen  von K up fe rch lo r iir . DieplanmaBig durch- 
gefiihrten Versuche ergaben einwandfrei die Ueber- 
legenheit der ammoniakalischen Kupferchloriirlosung 
gegenuber der salzsauren Losung. Im  ersteren Falle 
bedarf man nur 11 Gewichtsteile Kupferchloriir zur

* i Z. angew. Chem. 39 (1926) S. 23/4.
2) Z. angew. Chem. 39 (1926) S. 401.
a) Z. anal. Chem. 67 (1926) S. 448/56.

Absorption von 30 cm3 Kohlenoxyd, wahrend man im 
zweiten Falle 16 Gewichtsteile braucht. Deshalb ist 
unbedingt der ammoniakalischen Losung der Vorzug 
einzuraumen. Untersuchungen iiber den EinfiuB einer 
Zugabe von Zinnchloriir zu den salzsauren Kupfer- 
chlorurlósungen, dessen Anwesenheit nach F. C. Kraus- 
kopf und L. H. P u rdy1) keinen EinfiuB hat, nach A. 
K ro p f2) hingegen absorptionskraftigend und haltbarer 
wirkt, ergaben, daB kleine Mengen von Zinnchlorur 
reaktionsbeschleunigend wirken, also eine deutlich 
wahrnehmbare VergroBerung der ersten Teilmengen des 
absorbierten Gases herbeifiihrten, daB jedoch groBere 
Mengen wieder ein Zuriickgehen dieser ersten Teil- 

mengen bewirkten.
Zum Nachweis von K o h lenox y d  in  Gruben- 

w e tte rn , G rubenbrandgasen  und  Sprengstoff- 
N achschw aden eignet sich nach Feststellungen von 
L. W e in8) Palladiumammoniumchlorur in 0,05prozentiger 

Losung. Hierbei wird das Kohlenoxyd zu Kohlensaure 
oxydiert und das Palladiumsalz zu metallischem Palla 
dium reduziert. Bezeichnend fiir diese Reaktion ist 
unter den von Wein gewahlten Bedingungen, dafi sich 
das durch das Kohlenoxyd ausgeschiedene Palladium- 
metall nicht sofort ais feste Substanz niederschlagt, 
sondern in der wasserigen Losung zunachst kolloidal 
gelost bleibt, diese braunund dann schwarz farbt und sich 
erst nach kiirzerer oder langerer Zeit ais fester Bodensatz 
abscheidet. Die Reaktion, d. h. die Schwarzung der an 
sich reingelben Losung der Palladiumsalzlosung, beginnt 
auch nicht sofort, sondern erfolgt je nach der Menge des 
vorhandenen Kohlenoxyds erst nach einer gewissen Zeit. 
Je mehr Kohlenoxyd in einem Gasgemisch enthalten ist, 
desto eher schwarzt sich die Palladiumsalzlosung. Um- 
gekehrt wird die Schwarzung um so mehr verzógert, je 
geringer der Kohlenoxydgehalt ist. Der Reaktionseintritt 
hangt bei sonst gleichbleibenden Bedingungen yollstandig 
vom Kohlenoxydgehalt des Gases ab. Yorausgesetzt, daB 
das Schiitteln des Gases m it der Palladiumsalzlosung 
stets in derselben Weise erfolgt, und dafi auch die iibrigen 
Versuchsbedingungen dieselben bleiben, erfordert der 
gleiche anteilmaBige Kohlenoxydgehalt immer die gleiche 
Zeitdauer bis zum Eintritt der Reaktion. Hierauf griindet 
sich die genannte Kohlenoxydbestimmung, die nicht rein 
qualitativ, sondern bis zu einem gewissen Grade auch 
quantitativ ist. Aus der Schutteldauer des Gas-Lósungs- 
Gemisches laBt sich mit hinreichender Genauigkeit an 
Hand einer zu diesem Zweck zusammengestellten Be- 
stimmungstafel die Menge des yorhandenen Kohlenoxyds 
ermitteln. Grubenwetter konnen ohne weiteres auf diese 
Weise untersucht werden. In  Grubenbrandgasen ist vor- 
erst die Menge des yorhandenen Wasserstoffs festzu
stellen. Uebersteigt seine Menge 1 %  erheblich, was nur 
selten der Fali ist, dann ist die Gasprobe zur Unter
suchung mit Palladiumchloriirlósung ungeeignet; die 
ungesattigten schweren Kohlenwasserstoffe sind vorher 
m it Hilfe von Brom zu entfernen. Nachschwaden sind 
meist ohne weiteres zum Kohlenoxydnachweis geeignet, 
mussen aber vorher von etwa yorhandenem Schwefel
wasserstoff befreit werden.

GroBere Wassermengen in Mineralólen werden duroh 
Ueberdestillieren mit Xylol bestimmt. Fiir gewóhnliche 
Zwecke, wenn Spuren von Wasser die Schmierwirkung 

des Oeles nicht beeintrachtigen, ist das erwahnte Verfahren 
zweifelsohne brauchbar. Bei der Verwendung von Mineral- 
olen, insbesondere yon Kabelisolierólen, bei denen schon 
geringe Mengen von Wasser die d ie le k tr is c h e n  Verluste des 
Oeles erheblich erhohen, kann das Xyloldestillationsyerfah- 

ren nicht ohne Bedenken angewendet werden, da das Wasser 
in diesen Isolierólen meistens nur in Spuren yorhanden ist. 
Ein neues, sehr genaues und doch einfaches Yerfahren 
von St R e in e r4), das die quantitative B es tim m ung  
von Spuren von F e u ch t ig k e it in  Oelen gestattet, 
beruht auf dcm Wasseryerdrangungsprinzip durch Luft.

1i Ind. Engg. Chem. 12 (1920) S. 158.
2) Z. angew. Chem. 35 (1922) S. 451.
3i Gliickauf 61 (1925) S. 1623/5.

4) E. T. Z. 46 (1925) S. 1447/8.
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In ein waschflaschenahnliches GefaB, das auBer den Zu- 
und Ableitungsróhren fur die Luft vollstandig geschlossen 
ist, wird das zu untersuchende Oel mittels einer Wasser- 
strahlluftpumpe eingesaugt, das GefaB in ein Oelbad 
gptaucht und durch das Oel vorher sehr sorgfaltig ge 

trocknete Luft geleitet. Die hinausgetriebenen Wasser- 
dampfe werden in zwei mit Phosphorpentoxyd gefiillten 
U-Rohren absorbiert. Die Gewichtszunahme zeigt die in 
dem Oel yorhanden gewesene Wassermenge an.

A. Stadeler.

Die naturliche und kunstliche Alterung des geharteten 
Stahles.

Bekanntlich andert geharteter Stahl seine Gestalt 
und sein Volumen im Laufe der Zeit, wenn er nicht 
yorher kunstlicher Behandlung unterworfen wird. Man 
nennt diesen Vorgang das Altern des geharteten Stahles. 
(Dieses Altern hat natiirlich m it dem Altern des schwach 
kaltverformten Eisens, das dann zur Spródigkeit fiihrt, 
nichts zu tun.)

Fiir bestimmte Verwendungszwecke wie MeBlehren, 
Haarlineale, Winkel, Schleifspindel usw. ist es nun er- 
forderlich, daB das fertige Gerat weder Gestalt noch 
Volumen im Laufe der Zeit andert. Man hat daher 
kunstliche Mittel angewandt, um diesen Vorgang zu 

beschleunigen. Meist gebraucht man sogenannte Wechsel- 
bader, d. h. mansteckt den geharteten Stahl abwechselnd 
in Eiswasser und in heiBe Fliissigkeit; anstatt Eiswasser 
hat man auch schon fliissige Luft yersucht. «•< 11

Ueber diesen Gegenstand hat nun Andreas W eber 
recht bemerkenswerte Untersuchungen yeróffentlicht1).

Fiir die Untersuchung lag eine Reihe von Stahlen vor, 
dereń chemische Zusammensetzung aus Zahlentafel 1 
heryorgeht.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung.

Art Nr. des 
Stahls

C

%

Si

%

Mn

%

Cr

%

W

%
Kohlenstoff- f 2 0,72 0,25 0,19 0,17

stahle ) 5 1,10 0,17 0,18 0,41 —

[ 3 0,87 0,24 0,27 0 84
Chromstahle <{ 1 2,17 0,42 0,22 12,5 __

1

Chrom-Wolfram-

6 1,69 Spur. 0,25 10,6 —

Stahl . . . . 4 1,22 2) 0,92 0,76 1,21 1,14

Er ging dabei so vor, daB er die Aenderungen der 
Lange, der Dichte und des spezifischen Widerstandes maB.

Zunachst stellte der Verfasser fest, daB schon der 
gewalzte ungehartete Stahl durch Bearbeitung seine 
Lange andert. Die Lange nimmt durch Entfernung der 
Walzhaut zu; móglicherweise ist dies eine Erscheinung, 
die nur m it dem Walzen zusammenhangt und beim ge
schmiedeten Werkstoff nicht vorkommt. Merkwiirdiger- 
weise yerlangern sich ungehartete Stabe, auch wenn man 
den Kern ausbohrt, was eigentlich in Widerspruch zu dem 
vorigen steht.

Beziiglich des Hauptzweckes der Arbeit, die kunst
liche Alterung mógliehst zu beschleunigen, wurde ge
funden, daB das Altern, d. h. die Einstellung eines stabi- 
len Zustandes, nur durch das Erwarmen auf Tempe
raturen zwischen 100 und 150 0 erreicht wird. Dadurch 
tritt yor allem eine Auslósung der Spannungen ein, und 
dieser Vorgang ist hauptsachlich an den Volumenanderun- 
gen des geharteten nicht nachbehandelten Stahles schuld. 
Nebenher geht aber auch noch eine geringe Aenderung

Weber, Andreas, $t.«Qng., Betriebsleiter der Fa. 
r. Deckel in Munchen: Die naturliche und kunstliche 

Alterung des geharteten Stahles. Physikalische und 

metallographische Untersuchungen. M it 105 Abb. im Text 
und auf 12Taf. Berlin: Julius Springer 1926. (2 BI., 76 S.) 
8°. 7,50 R.-M, geb. 9 R.-M.

P Dieser Siliziumgehalt seheint ein Irrtum zu sein. 
i  ach Kenntnis des Berichterstatters ubersteigt der 
> i iziumgehalt dieses Stahles niemals 0,4 %.

des Gefiigeaufbaues, die sich in beginnender Zersetzung 
des Martensits und in Ueberfiihrung des Restaustenits 
in Martensit auBert. Vermutlich liegt die Saehe so, daB 
zum yólligen Ausgleich der Spannungen Temperaturen 
erreicht werden miissen, die infolge der langen Dauer der 

Behandlung auch den Martensit schon etwas angreifen.
Auf Grund dieser Auffassung vom Altern des ge

harteten Stahles zieht der Verfasser den SchluB und belegt 
ihn auch durch ausfiihrliche Versuche, daB das bisher 
geiibte Wechselbad, d. h. das Eintauchen in kalte Fliissig- 
keit, keinen Zweck hat und den Entspannungsvorgang nur 
yerzógert. Ebenso ist das Eintauchen in  fliissige Luft 
nicht nótig, da es den Restaustenit wohl in Martensit 
umsetzt, was sich aber auf einfachere Weise durch bloBe 
Dauererwarmung auf 100 bis 150° herbeifiihren laBt. 
Sehr schóne metallographische Untersuchungen erganzen 
und belegen die Ausfiihrungen.

Ais gunstigste Alterungstemperatur wird bei un- 
legierten und schwachlegierten Stahlen 120 0 empfohlen. 
Es geniigt dann etwa 200 st Halten auf dieser Temperatur. 
Bei den hochlegierten Chromstahlen ist bei einer Dauer von 
500 st eine Temperatur von 150 0 anzuwenden. Niedrige 
Temperaturen (etwa 100 °) wurden den stabilen Zustand 
auch herbeifiihren, aber sehr lange Zeiten erfordern, 
wahrend die Anwendung hóherer Temperaturen eine 
Zersetzung des Martensits iiber das zulassige MaB zur 
Folgę haben wiirde, zumal da man ohnehin bei An
wendung tieferer Temperaturen schon m it einem Harte- 
abfall von 6 %  rechnen muB.

Auf Grund von bestimmten Ueberlegungen wird 
geschlossen, daB ohne kunstliche Behandlung die Alterung 
erst in 30 bis 40 Jahren tfu Ende ginge. jr Rapatz

Beitrag zur Sprungharteprufung.

Die in der Praxis beliebtesten Hartemessungen sind 
die Bestimmung der Brinellharte und der Harte mit dem 
Shoreschen Sprunghammer. Es gibt Falle, in denen die 
Messung mit der Brinellpresse nicht anzuwenden ist, weil 
die Stiicke durch den Kugeleindruck nicht beschadigt 
werden diirfen, oder weil es zu umstandlich ist, schwere 
Stiicke unter die Brinellpresse zu schaffen. Die Erfah
rungen mit dem Sprunghammer haben aber gezeigt, dafi 
die Messungen nicht immer verlaBlich sind und yor allem 
sehr stark von der GroBe des Priifkórpers abhangen. Bei 
kleinen Proben wird ein groBer Teil der Fallenergie nicht 
in Riiekprall umgesetzt, sondern in Schwingungen des 
Priifkórpers, wodurch man bei kleinen Kórpern zu niedrige 
Sprungharten findet. Es ist allerdings moglich, durch An
wendung ganz besonderer VorsichtsmaBregeln, wie An- 
kleben der Stiicke, die Unterschiede zu verringern; nun 
wird aber in der Praxis das Ankleben meist nicht ange- 
wendet und ist auch bei runden Kórpern, wie es die Einsatz- 
proben meist sind, nicht anwendbar. Bei letzteren besteht 
auch noch die Schwierigkeit, daB es nicht leicht ist, m it 
dem Hammer genau den hóchsten Teil des Kórpers zu 
treffen; geschieht dies aber nicht, dann schlagt der Hammer 
schief auf, prallt infolgedessen auch nicht genau senkrecht 
zuriick und reibt sich an der Glasróhre, was wieder zu 
niedrigeren Werten fiihrt.

Um den Beweis zu bringen, wie vorsichtig man bei 
der Sprungharteprufung sein muB, wurden folgende yer
suche gemacht. Es wurden Wiirfel yerschiedener Stahle 
mit 10 bis 40 mm Seitenlange gehartet und auf Sprung-

Zahlentafel 1. S p ru n g h a r te n  w iir fe lfó rm ig e r  
K ó rp e r .
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40 653 85,9 712 96,8 653 85,1 692 90,2 642 94,5
30 82,6 92,0 80,5 86,1 89,3
20 78,4 84,0 75,0 81,9 79,4
15 69.6 78,7 69,6 60,6 69,1
10 50,2 66,1 43,9 40,5 52,6



1438 Stahl und Eisen.
Aus Fachvereinen.

46. Jahrg. Nr 42.

harte gepriift, und zwar so, daB sie eingespannt wurden, 

wie es in der Praxis iiblich ist.
Die Zahlentafel 1 beweist, daB bei gleicher Bnnell- 

harte die Sprungharte ganz auBerordentlich von der GróBe 
des Priifkórpers abhangt.. Es scheint, daB erst bei Wiirfeln 
mit iiber 40 mm Seitenlange einigermaBen gleichbleibende 

Werte zu erzielen sind.
Versuche mit Probenstiicken yerschiedener Dicke 

bzw. Hohe zeigten ein ahnliches Ergebnis. Man sieht aus 
diesen Versuchen, dereń Ergebnis in Abb. 1 zusammen- 
gefaBt ist, auch den EinfluB des Auflagers und der Ein- 
spannung. Eingespannte Stiicke lassen den EinfluB der 
ProbengróBe etwas zuriicktreten; immerhin wachst aber

A b b ild u n g  1. Sprungharten  b ei yerschiedenen W an dstarken . 
Y ersu ch e  m it 4 S tiicken  aus C hrom stahl v o n  63 mm Q).

auch dort die Sprungharte sehr erheblich mit der Proben- 
gróBe. Besonders stark zeigt sich der EinfluB bei geringer 
Dicke, wahrend bei groBeren Stiicken das Auflager keine 
Rolle mehr spielt. Bei geharteten Stiicken ist auch in 
diesem Falle bei 40 mm Hóhe noch nicht die hóchste 
Sprungharte erzielt. Je kleiner die Stiicke werden, desto 
mehr scheint der EinfluB der Wandstarke zuriickzutreten, 
d. h. es zeigen sich schon bei niedrigen Dicken des Priif- 

kórpers gleichmaBige Werte.

Die in Zahlentafel 1 und Abb. 1 dargestellten Werte 
wurden mit zwei yerschiedenen Sprunghammern in zwei 
yerschiedenen Werken gefunden. Daraus erklart sich wohl 
der Unterschied in den erreichten Hóchstwerten der 
Sprungharte, denn es muB beriicksichtigt werden, daB die 
Sprunghammer oft nicht iibereinstimmen, was eine weitere 
Erschwernis in der Beurteilung der Sprunghartezahlen 
bildet. F. R a p a tz  und F ra n z  P. Fischer.

Aus Fachvereinen.

American Iron and Steel Institute.
Auf der Friihjahrs-Hauptversammlung des American 

Iron and Steel Institute wurden u. a. folgende yor

trage gehalten:

Steward J. C o rt, Bethlehem, Pa., legte einen 

Bericht vor iiber den

Vergleich von Siemens-Martin-Oefen mit verschiedencm 
Fassungsvermogen

und behandelt in dieser Arbeit hauptsachlich die wirt
schaftliche Seite, der eine stetig zunehmende Bedeutung

zukommt^schiede, die in gut geieiteten Stahlwerken 

zwischen yerschiedenen Werken hinsichtlich der GróBe 
der Erzeugung und der Hóhe der Umwandlungskosten 
auftreten, sind nach Angaben des Yerfassers auf folgende 

Ursachen zuriickzufiihren:

1. auf die bestehenden órtlichen Verhaltnisse,
2. auf die Art der yerwendeten Rohstoffe,

3. auf die yerlangte Stahlsorte.

Der zuerst angefiihrte Grund findet ohne weiteres 
seine Erklarung darin, daB die Siemens-Martin-Oefen 
yielfach in schon yorhandene Werksanlagen eingebaut 
wurden, weshalb es unmoglich ist, allen Anforderungen 
einer Neuanlage in yollem Umfange gerecht zu werden. 
Die Zufuhr von Rohstoffen und Ofenbaustoffen zum 
Flicken sowie auch die Abfuhr des erzeugten  ̂Stahles 
und der Abfallstoffe sind dann oft m it Riicksicht auf 
die ubrigen yorhandenen Anlagen nicht so zweckmaBig 
angelegt wie bei einer Neuanlage und fiihren damit zu 
einem Mehraufwand an Arbeitslóhnen und Transport- 
kosten. Auch die Beschaffenheit des Kiihlwassers kann 
von EinfluB auf die Lebensdauer der betreffenden Ein
richtungen und dereń Unterhaltungskosten werden.

In  der oben genannten Gruppe 2 wird dem R o h 
eisen die erste Stelle eingeraumt. Der Verfasser be- 
kampft die (jetzt wohl schon der Vergangenheit ange- 
hórende) Meinung, daB der Siemens-Martin-Ofen die 
Fahigkeit besitze, sich ohne jeden Nachteil jeder Roh- 
eisensorte anzupassen. Er verlangt ein stets gleich- 
mafiiges Roheisen, und daB sorgsam alles yermieden 
wird, was Stórungen des Hochofenganges Verursachen 
konnte. Selbst MaBregeln, die eine Erniedrigung der Um
wandlungskosten im Hochofenbetrieb in Aussicht stellen, 
sollten unterbleiben, wenn durch sie auch nur die gering- 
ste schadliche Einwirkung auf die GleichmaBigkeit in 
der Roheisenbeschaffenheit befiirchtet werden konnte. 
Besondere Wichtigkeit wird dem Mangangehalte des 
Roheisens zugeschrieben und auf die bekannte Tat
sache hingewiesen, daB Werke, die Roheisen mit
1,6 und mehr %  Mn zur Yerfiigung haben, hohere Er
zeugung und bessere Stahlbeschaffenheit aufzuweisen 
haben ais Werke, die sich mit Roheisen mit 0,9 bis 1,1% 

Mn begniigen mussen.
Beim S ch ro tt wird auf den groBen Unterschied 

zwischen groBstuckigem und sperrigem Schrott auf- 
merksam gemacht. Bei ersterem kann der Einsatz in 
40 bis 60 min in den Ofen gebracht werden, wahrend 
beim sperrigen Schrott 2 bis 21/ , st erforderlich sein 
kónnen, weil zwei- bis dreimal eingesetzt und gewartet 
werden muB, bis der Einsatz geschmolzen und Raum 
fiir den nachsten Einsatz geschaffen ist. Darunter leidet 
natiirlich auch die Ofenzustellung. Durch alle diese I Tm- 
stande wird die Erzeugung um 15 bis 20 %  erniedrigt. 
wodurch dann die Umwandlungskosten entsprechend 

steigen.
Beim K a lk s te in  wird darauf yerwiesen, daB es 

Sorten gibt, die trotz gleicher chemischer Z u sa m m e n 

setzung yerschiedenes Verhalten bei der S ch la c k e n b ild u n g  

zeigen. Ein auBergewóhnlich fester Kalkstein kann zur 
yollkommenen Verschlackung 30 bis 40 m in  mehr be- 

nótigen ais ein anderer weicherer.
Von den E rzso rten  liefern diejenigen die besten 

Ergebnisse, die aus moglichst reinem Eisenoxyd bestehen, 
wenig Kieselsaure enthalten und stiickig sind.

Die im Gaserzeuger yergaste K oh le  soli einen móg- 
lichst hohen Gehalt an fliichtigen Bestandteilen und 

moglichst wenig Asche und Sehwefel enthalten. Noch 
besser gestellt sind allerdings Werke, die Oel yerfeuern
kónnen, weil dann eineEntschwefelungdesMetallbades nicht

mehr erforderlich ist und man mit einem geringen Zuschlag 
an Kalkstein auskommen kann. Desgleichen wird Teer
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Zahlentafel 1. N e n n le is tu n g , Schmelzungsge- 
w icht und  H e rd fla che  yersch iedener Siemens- 

M artin-  Oefen.

Ofenbauart

Fas-
sungs-
ver-

mfigen

t

Grol3e der 

Herdflache•)

in ra>

Sehmelzungs-

gewicht

in t

Feststehend,
basisch . . . . 50 34 b is  37 60 b is  65

, ,  . . . . 60 40 b is  44 70 b is  80
, ,  . . . . 75 44 b is  50 80 b is  110
, ,  . . . . 90 51 b is  54 110 b is  150
,, . . . . 100 60 140

Kippofen,
basisch . . . . 200 62,5 225

,, . . . . 250 72 250 b is  270
300 76,5 250 b is  400

spriinglichen Leistung erreicht. Ermóglicht wurde dies 
allerdings in erster Linie durch die VergroBerung des 
Herdraumes, dann aber auch durch Yerbesserungen an 
allen andern Einrichtungen, die auf den Ofenbetrieb 
EinfluB haben.

Im  Zusammenhang mit dieser Erage stellt der “Yer- 
fasser mit Sicherheit fest, daB fruhere Befiirchtungen, 
die Gute des Erzeugnisses konnte durch die VergróBerung 
des Ofeninhaltes nachteilig beeinfluBt werden, sich ais 
durchaus unbegrundet erwiesen haben.

Weiterhin yersucht der Yerfasser, die Leistungen 
kleinerer, feststehender Oefen mit denen groBer Oefen 
und schlieBlich auch von Kippofen zu yergleichen. Um 
eine einheitliche Bezugsgrundlage zu erhalten, wird 
yersucht, die Sturidenleistung je m2 Herdflache zu er- 
mitteln. Ais Unterlagen fiir diese Vergleiche dienen die 
Durchschnittsergebnisse aus einem ganzen, unter nor
malen Bedingungen yerlaufenen Betriebsjahre. Aus 
den vom Berichterstatter in Zahlentafel 2 zusammen-

als yorziiglicher Brennstoff 
angesprochen, trotzdem die 
Warmespeicher dadurch 
schneller yerschmutzt wer
den ais durch andere Brenn
stoffe. Ais die weitaus beste 
Beheizung wird die mit Koks- 
ofen- oder auch Naturgas an
gesehen, gegebenenfalls un
ter Zugabe von Heizól, da 
hierdurch schnellster Ofen- 
gang erzielt wird, und auch 
die Anlagekosten fiir die 
Gaserzeuger fortfallen.

Den dritten Grund, die 
richtige Einschatzung des 
Einflusses, den d ie yer- 
langte  St ahl sor t e auf die 
GróBe der Erzeugung und 
der Umwandlungskosten aus- 
iibt, halt der Yerfasser fiir 
die schwierigste Aufgabe.
Erweist deshalb wahrschein
lich auch nur oberflachlich 
auf einige besondere Palle 
hin, ohne naher auf die 
einzelnen Fragen einzu- 
gehen.

Die erwahnten Betrach- 
tungen lassen verstandlich 
erscheinen, weshalb Unter- 
schiede bis zu 25 %  in der 
Gro Be der Erzeugung bei yer
schiedenen Werken bestehen, 
die Oefen von angeblich 
gleichem Fassungsyermogen 
besitzen. Es zeigt sich auBer- 
dem, daB die iibliche Be- 
zeichnungsweise (50-t-0fen, lOO-t-Ofen usw.) durch
aus unzutreffend, ja irrefiihrend geworden ist, wie aus 
Zahlentafel 1 ersichtlich wird. Die in der letzten Spalte 
der Aufstellung angefiihrte Zunahme der Schmelzungs- 
gewichte ist nach Angabe des Verfassers in den letzten 
10 Jahren allmahlich erfolgt und hat heute fiir fest- 
stehende Oefen eine Steigerung von etwa 30 %  der ur-

M Geschatzt.
a) Die Kippofen werden je nach dem Fassungsyer

mogen der GieBpfannen sowie der GieBgrube yerschieden 
betrieben. In  die Aufstellung sind nur die Werke auf- 
genommen, dereń Ergebnisse sich am besten yergleichen 
lassen.

3) Der Abstich von 214 t  wird ais zwei Schmelzungen
betrachtet, da der Inhalt jeder Pfanne eine besondere
Nummer erhalt. (Aus diesem Grunde sollte eigentlich
die Zeitdauer von Abstich zu Abstich m it 17 st 50 min
angefijhrt sein und nicht m it 8 st 55 min. Der Bericht-

erstattat.)

Zahlentafel 2. H e rd fla che n le is tu ng  u nd  B renn s to ffy e rb rau ch  

yerschiedener S iem ens-M artin  -Oefen.

Ofenbauart

Sehmelzungs-

gewicht

t

Erzeugung in  kg/m2 st Kohlen-

Terbraueh

in kg/t

Monats-

eraeugung

t

Grenz-

werte

im  Durch- 

scftnitt

Feststehend . . 

Kippofen3) . .

60 bis 70 
90 bis 15C

110 bis 125

Fassungs- 
yermógen 

200 \ 
300 f

129 bis 205 
140 bis 183

nicht an- 
gegeben

129 bis 215

145 bis 156 
162 bis 183

172

249 
nicht an- 
gegeben 

227

227 
rd. 227

5200 bis 5600 
nicht ange- 

geben 
6500 bis 7000

9000
9500

Zahlentafel 3. Be triebsergebn isse  an e inem  75-t- u n d  e inem  
200-1 - Ofen.

Feststehend 75 t Kippofen 200 t

Schmelzungsgew icht................. t 82,8 2 Schmelzungen zu 
107 t8)

Durchschnittserzeugung je Ofen und
J a h r .......................................... t 59 538 110 639

Herdf lachenleistung . . . kg/m2st 150 208
Kohlenverbrauch kg/t Stahl . 266 225
Schmelzungsdauer von Abstich zu

Abstich .................................. 12 st 7 min 8 st 55 m in3)
Einsatz: fliissiges Roheisen . . 0/

/o 49,89 22,30
kaltes Roheisen . . . V/o 1,73 0,15
Stahlschrott . . . . 0/

/o 42,84 76,63
E r z .............................. °//o 4,11 0,01

Zeit des Bodenausbesserns je Jahr

und O fe n .................................. 236 st 9 min 15 st 10 min

gestellten Ergebnissen geht hervor, daB der Ofen mit 
groBerem Fassungsyermogen die gróBere Stundenlei- 
stung und den geringsten Warmeyerbrauch zeigt.

Zahlentafel 4. U ntersch iede  in  den U m w and lu ngs 
kosten je t  yergossenen S tah les be im  A rbe iten  

im  200-t-Kippofen gegenuber dem fests tehenden  
Ofen.

FluBmittel4) .......................................
B re n n s to f f ...........................................

Gesamte Betriebslóhne......................
Gesamte Ausbesserungskosten

(Arbeit und M a te r ia ł) .................

Neuzustellung des Ofens . . . .  
Alle anderen Unkosten .................

+ 0.075 $
-  0.302 $
-  0.151 $

-  0.171 $

-  0.183 $
-  0.066 S

zusammen -  0.798 $

4) Im  Kippofen wurde gebrannter Kalk, im fest- 
stehenden hingegen roher Kalkstein yerarbeitet.
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Zahlentafel 5. Yerg le ichende  A n lagekosten  fu r  yerschiedene Oefen.

Ofenbauart
Kosten fiir den 

Ofen ein
schlieBlich 

Grund- 
gemauer

s

Kosten fur die 

Abhitzekessel- 

Anlage

s

Kosten fiir 

G-ebaude

s

Insgesamt

s

Ui-tersckied 
gegen den 

vorber auf- 
gefiihrten 

Ofen 

$

fest-

stehend
Kippofen

60 t
75 t 

100 t
100 t 
200 t 
250 t

116 000 

145 000 
193 500 
270 000 
360 000 
400 000

25 000 
30 000 
35 000 
35 000 
40 000 
40 000

120 000 

130 000 
155 000 
170 000 

200 000 

220 000

261 000 

305 000 
383 500 
475 000 
600 000 

660 000

44 000 
78 500 
91 500 

125 000 
60 000

In  Zahlentafel 3 sind die Betriebsergebnisse zweier 
Siemens-Martin-Oefen (eines óstlichen Stahlwerkes) von 
75 t  und 200 t Fassung fiir das Jahr 1925 zum Yergleich 
zusammengestellt; es geht daraus die Arbeitsweise 
beider Oefen hervor. Besonders auffallig ist der groBe 
Unterschied in der fiir die Bodenausbesserung benotigten 
Zeit, die beim feststehenden Ofen 236 st und 9 min be
tragt, beim Kippofen jedoch nur 25 st und 9 min im Ver- 
laufe des ganzen Jahres ausmacht. Die S e lb stkos ten  
sollen nach Angaben des Verfass<ys auf die fertigen Er- 
zeugnisse bezogen werden. Naheres iiber die Art der 
Selbstkostenberechnung wird jedoch nicht mitgeteilt. 
Die Ergebnisse der Ermittlungen sind in Zahlentafel 4 
zusammengestellt; der feststehende Ofen ist dabei ais 
BezugsgróBe angenommen. Wie ersichtlich, erreichte 
man im Kippofen eine Ersparnis von 79,8 Cent je t 
Stahl, was je Ofen und Jahr eine Summę von 88 290 $ 

ausmacht.
Der Yorteil der gróBeren Oefen liegt in der Erspar

nis an Arbeitslóhnen. Die gleiche Mannschaft, die einen 
60-t-0fen bedient, reicht auch fiir einen 125-t-Ofen aus; 
dabei wird die Arbeit m it groBer werdendem Ofen immer 
leichter, da die Zeit von Abstich zu Abstich ja immer 
groBer wird. Der kleine Ofen wird alle 7 oder 8 st abge- 
stochen, wahrend dies beim groBen Ofen erst alle 11 bis 

16 st geschieht.
Fiir die B aukos ten  der yerschiedenen Ofengat- 

tungen werden in Zahlentafel 5 Angaben gemacht, die 
zwar nicht fiir alle Orte Anspruch auf Giiltigkeit haben, 
aber immerhin fur den Vergleich untereinander gute 
Dienste leisten konnen. Die Angaben beziehen sich auf 
den Fali, daB von den feststehenden Oefen sechs oder 
mehr, yon Kippofen dagegen drei oder mehr in einer 

Flucht erbaut werden.
Yon den Nebeneinrichtungen konnen viele — da 

sie ja in allen Fallen gleich sind, wie z. B. das Grund- 
stiick, die Einsatz- und GieBwagen, Krananlagen usw. — 
beim Vergleich auBer Betracht bleiben. Eine Ausnahme 
besteht allerdings fiir den Pfannenkran, der fiir 100 t 
Tragfahigkeit rd. 60 000, fiir 200 t dagegen 100 000 $ 

kostet.
Beim Vergleich der GroBe der Erzeugung der yer

schiedenen Ofenbauarten mit den Baukosten ergibt sich

Zahlentafel 6. V e rh a ltn is  von A n lagekosten  und  
der E rzeugung  bei Oefen yersch iedenen Fas 

sungsverm ogens.

Feststehende Oefen Kippofen

75 t 100 t 250 t

Fassung Fassung Fassung

Jahreserzeugung . t 60 000 84 000

Verhaltnis der E r
zeugung ................. 1:1,14

Verhaltnis der An
lagekosten . . . . 1 :1, 25

Jahreserzeugung . . t — 84 000 108 000

Verhaltnis der Er

zeugung ................. — 1:1,28

Yerhaltnis der An
lagekosten . . . . — 1 : 1.72

das vom Berichterstatter 
in Zahlentafel 6 zusammen- 
gestellte Bild.

Bei der Wahl einer be- 
stimmten OfengróBe und 
-bauart wird empfohlen, 
folgende beiden Umstande 
zu beriicksichtigen, namlich 
erstens, welche Menge flus- 
sigen Roheisens zur Ver-
fiigung steht, und zwei- 
tens, welcher Preisunter-
schied zwischen Roheisen 

und Schrott yorhanden
ist. Fiir die OfengróBe
ist das Fassungsyermogen 

der GieBpfanne entscheidend; hierzu wird geraten, 
die Hóchstgren/e yon 150 t  nicht zu uberschreiten. Bei 
Yerwendung kleiner Blockformen sollte man sogar nicht 
iiber 125 t  gehen. Zu GieBpfannen dieser GroBe gehórt 
ein Kran von 200 t Tragfahigkeit. Die Pfannen selbst 
sollen so niedrig wie moglich gehalten werden, um beim 
GieBen die Gewalt des einfallenden Strahles bei den 
ersten GieBformen abzuschwachen. Der AusguB soli 
nicht weiter ais 45 mm, hóchstens aber 50 mm sein, da 
sonst ein sauberes GieBen nicht mehr moglich ist.

Soli das Fassungsyermogen bereits bestehender 
Oefen yergroBert werden, so miissen Lange und Breite 
des Herdes yergroBert werden. Man soli dabei nicht 
auBer acht lassen, daB auch die Badtiefe groBer gemacht 
werden muB, da der Boden sonst zu flach werden kann 
und das Saubermachen nach dem Abstich und damit 
das Ausbessern des Bodens sehr erschwert werden. Eine 
VergroBerung der Badtiefe wird aber zur Folgę haben, 
daB die Schrottmenge im Einsatz yergroBert werden 
muB, da sonst bei der Einwirkung der Schlacke mit der 
gleichen Oberflache auf das yergróBerte Metallbad eine 
Verlangerung der Schmelzungsdauer hervorgerufen wer
den konnte; diese Verlangerung kann so groB werden, 
daB sie sogar den Vorteil des gróBeren Einsatzgewichtes 
iiberragt. Bei derartigen Aenderungen darf auch nicht 
yergessen werden, die Querschnitte der Gas- und Luft- 
zufiihrungen, gegebenenfalls sogar auch die der Warme- 
speicher den erhóhten Anforderungen anzupassen.

Der gróBte bisher gebaute feststehende Ofen hat 
eine Herclfl&che yon 14,33 m x  4,57 m, eine Badtiefe 
von rd. 940 mm und ist fiir Schmelzungen von 140 t 
Gewicht und zum Arbeiten m it viel Roheisen im Einsatz 
bestimmt. Man hat auch einen weiteren feststehenden 
Ofen mit 250 t Fassungsyermogen entworfen. Der 
Ofen besitzt eine gegabelte Abstichrinne, um den Ab
stich in zwei Pfannen zu gestatten.

Die Kippofen eignen sich sehr gut dazu, den EinfluB 
der Badtiefe auf die Oxydationsgeschwindigkeit bei yer
schiedenen Roheisenmengen im Einsatz festzustellen. 
250-t-Kippófen werden ais Ausgleichsmittel mit Yorteil 
angewendet, wo Bedarf an Bessemermetall vorliegt, 

bzw. das Duplexverfahren angewendet wird.
Zur Zeit ist ein neues Werk im Bau, bei dem 100-t- 

Kippófen fiir die Erzeugung hochwertiger Stahlsorten 
yerschiedener Zusammensetzung errichtet werden sollen. 
Man hofft, dadurch die Bodenausbesserungen auf ein 
geringstes MaB zu beschranken und weiter die Be
dingungen einhalten zu kónneD, die fiir die Erzeugung 
von legierten Stahlsorten mit genau yorgeschriebener 
Zusammensetzung wichtig sind.

Zusammenfassend wird schlieBlich nochmals her- 
Yorgehoben. daB man guten Stahl ebenso yollkommen 
und leicht im groBen Stahlofen erzeugen kann wie im 
kleinen, daB der Vorteil der gróBeren Oefen in der Er
sparnis an Arbeitslóhnen besteht, und daB in bezug auf 
die Anlagekosten der feststehende lOO-t-Ofen der gun- 
stigste ist und die besten Ergebnisse zeigt, wenn er mit 
40 bis 65 %  fliissigem Roheisen betrieben wird.

Der groBe Kippofen kann trotz seiner hóheren An
lagekosten durch Ersparnisse in den Umwandlungs- 
kosten yorteilhaft werden. falls man ihn mit 60 bis 80 % 
Schrott betreiben oder im Duplexverfabren ausnutzen
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dieser Schlacke zugleich den Ofen verlassen. Der Kohlen- 
stoffgehalt des Einsatzes nimmt anfangs schnell und 
spater langsam ab und geht bei flussigem Einsatz sehr 
viel scharfer herunter ais bei festem Einsatz. Das yer
halten des Schwefels im Bade bleibt fiir den oberflach- 

lichen Beobachter der Untersuchungsergebnisse unklar 
und wird yom Verfasser in einer spateren Arbeit naher 
behandelt werden.

Bei der Berichterstattung iiber die 19 untersuchten 
Schmelzungen werden Mitteilungen uber die Wertigkeit 
der yerschiedenen Z usa tze  im Siemens-Martin-Ofen ge
macht, die auf den Betriebserfahrungen yon Duquesne 

aufbauen und deshalb nicht allgemein ubertragbar, aber 
doch von Bedeutung sind. Ais Kohlungsmittel dient fur 
Stahl bis 0,25 %  C Anthrazit, dessen Kohlenstoffgehalt 
mit 60 %  wirksam wird. Bei hoher gekohlten Stahlen 
wird ein Zusatz yon flussigem Roheisen yerwendet, das zu 
90 bis 95 %  wirksam wird. Siliziert werden die Stahle
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Abbildung '1. . Beobachtungsergebnisse an einer Siemens-łlartin-Sehmelzung.

kann. Am besten eignet er sich fiir groSe Werke, dereń 
Blockwarmeeinrichtungen 250 bis 300 t Blocke gleich- 
zeitig aufnehmen konnen.

Der groBe Ofen wird jedoch nicht imstande sein, 
den 60- bis 75-t-Ofen dort zu verdrangen, wo eine groBe 
Anzahl yerschiedener Stahlsorten in verhaltnismaBif 
kleinen Mengen herzustellen sind. C. Dichmann.

Ueber Untersuchungen in einem amerikanischen Siemens- 
Martin-Werk

berichtete A. N. D ie h l, Pittsburgh, Pa.

Auf dem amerikanischen Stahlwerk Duąuesne, dem 
Edelstahlwerk der Carnegie Steel Co., sind in letzter Zeit 
mit dem Aufgebot gróBter Mittel 19 Siemens-Martin- 
Schmelzungen meBtechnisch genau yerfolgt. Die Unter
suchungen erfolgten an 50- bzw. 75-t-Oefen, bei denen 
45 bis 100 %  Roheisen, meist fliissig, eingesetzt wurden 
und die ausschlieBlich m it einer Vorschlacke'arbeiteten. 
Ais Brennstoff wurde meist Generatorgas 
aus pennsylyanischer Steinkohle, bei man 
chen Schmelzungen Naturgas yerwendet.
Hergestellt wurden wahrend der Versuchs- 
schmelzungen Stahle yerschiedener Zu
sammensetzung, jedoch wurde zuerst 
Weichstahl erzeugt und dieser erst nach- 
traglich durch Zusatze in Stahl der ge- 
wunschten Zusammensetzung umgewan- 
delt. Die Ergebnisse der 19 untersuchten 
Schmelzungen wurden in eingehenden Be- 
triebsberichten gesammelt und groBten- 
teils graphisch ausgewertet. Die Be
nutzung der reichhaltigen Unterlagen zu 
metallurgischen oder thermischen Er- 

kenntnissen geschah bisher nur in klei- 
nem MaBe, jedoch ist die Berichterstat
tung uber die MeBergebnisse so eingehend, 
daB sie fur Forschungsarbeiten der yer- 
schiedensten Richtungen benutzt werden 
kann.

i Fur jede untersuchte Schmelzung 
wurden genauestens alle Vorgange wah
rend des Schmelzungsverlaufs aufgezeich- 
net, die Gewichte des Einsatzes und des 
Ausbringens, derZuschlage undHilfsstoffe, 
wie Kohlen und Dolomit, ermittelt und 

die Temperaturen der Ofenkópfe, des 
Bades und des Stahles %stundlich op- 
tisch gemessen. Zur Kenntnis der che

mischen Zusammensetzung des Bades wur
den haufig Proben von yom und hinten 
(immer yier Proben gleichzeitig) dem 
Ofen entnommen, die gunstigste Probe- 

kokillenform ausprobiert und die Proben 
mit wenig Alurniniuinzusat z in diese For

men entleert. Nach einer Voruntersuchung 

uber die gunstigste Schwefelbestimmung 
wurde die gewichtsmaBige ais zuverlas- 
sigste gewahlt. Der Schwefelgehalt des 
Gases wurde durch Bromkalium in  Brom- 
losung bestimmt, wobei ais Yorlage ein 

Quarzrohr m it Glasrohr zum Festhalten 
von elementarem Schwefel diente.

Die Art, in der die MeBergebnisse 
bildlieh zusammengetragen wurden, er

gibt sich aus Abb. 1. Daneben wurden alle MeB

ergebnisse auf groBen Berichtblattem (fiir jede Schmel
zung eins) gesammelt und fur mehrere Schmelzungen 

auf Grund dieser Aufschreibungen S to  ff b ila n ze n  
errechnet. Die bildlichen Auswertungen zeigen deut- 

lich den Yerbleib der Metalloide des Einsatzes. Das 
Silizium wird in der ersten Stunde der Schmelzung fast 

restlos ozydiert und geht in der Hauptsache in  die Yor- 
schlacke. Mangan verbrennt nach Einsatz des flussigen 

Roheisens fast ebenso schnell und zeigt nur gegen Ende 

der Schmelzung die bekannte Wiederzunahme (Mangan- 
uckel). \ om Phosphorgehalt des Einsatzes yerbrennen 

is zum Ablaufen der Vorschlacke meist 70 % , die mit

x l i i .!16

wie bei uns durch 50- bis 60prozentiges Ferrosilizium, 
wobei nur 15 %  Verluste eintreten. Eine Schwefelung 
des Stahles, die fur den in Amerika yerbreiteten kurz- 
spanigen Schraubenstahl erwunscht ist, geschieht durch 
Stuckschwefel, der zu 50 bis 60% in den Stahl wandert. 
Phosphorung des Stahles, die fur Feinbleche zur Ver- 

meidung des Klebens yerwandt wird, geschieht m it 
18prozentigem Ferrophosphor, bei einem Ausnut?ungs- 
faktor yon 63 bis 66 % . Mangan wird, wie bei uns, durch 

80prozentiges Ferromangan m it einem Ausnutzungs- 
faktor von 70 bis 80 %  eingefuhrt und bei hohen Gehalten 
durch flussiges Ferromangan, das dann zu 80 bis 85 %  in 
den Stahl wandert. Nickelstahl wird, wie bei uns,
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Zahlentafel 5. Y erg le iehende  A n lagekosten  f iir  versehiedene Oefen

Ofenbauart K osten  fiir  den 
Ofen ein
schlieBlich 

G ru n d - 
gem auer 

$

K osten fiir d ie 

Abhitzekessel- 
Anlage

s

K osten  fiir 

G-ebaude 

*

Insgesam t

$

U nterschied 
gegen den 

TOrher au f- 
gelUhrten 

Ofen 

$

fest-

stehend
Kippofen

60  t
7 5  t  

100 t

100 t  
200 t  
2 5 0  t

1 1 6  000 

1 4 5  0 0 0  
1 9 3  5 0 0  
2 7 0  0 0 0  
3 6 0  000 

40 0  000

2 5  0 00  
3 0  0 0 0  
3 5  0 00 

3 5  000 
40  0 00  
4 0  0 0 0

120 000 

1 3 0  000 

1 5 5  0 00  
1 7 0  000 

200 000 

220 000

2 6 1  000 

3 0 5  0 00  

3 8 3  50 0  
4 7 5  0 0 0  
60 0  000 

6 6 0  000

4 4  000 
7 8  5 0 0  
9 1  5 0 0  

1 2 5  0 0 0  
60  000

In  Zahlentafel 3 sind die Betriebsergebnisse zweier 
Siemens-Martin-Oefen (eines ostlichen Stahlwerkes) von 
75 t und 200 t Eassung fur das Jahr 1925 zum Vergleich 
zusammengestellt; es geht daraus die Arbeitsweise 
beider Oefen hervor. Besonders auffallig ist der groBe 
Unterschied in der fur die Bodenausbesserung benótigten 
Zeit, die beim feststehenden Ofen 236 st und 9 min be- 
tragt, beim Kippofen jedoch nur 25 st und 9 min im Ver- 
laufe des ganzen Jahres ausmaoht. Die S e lb stkos ten  
sollen nach Angaben des Yerfassys auf die fertigen Er
zeugnisse bezogen werden. Naheres iiber die Art der 
Selbstkostenberechnung wird jedoch nicht mitgeteilt. 
Die Ergebnisse der Ermittlungen sind in Zahlentafel 4 

zusammengestellt; der feststehende Ofen ist dabei ais 
BezugsgróBe angenommen. Wie ersichtlich, erreichte 
man im Kippofen eine Ersparnis von 79,8 Cent je t 
Stahl, was je Ofen und Jahr eine Summę von 88 290 $ 
ausmacht.

Der Vorteil der gróBeren Oefen liegt in der Erspar
nis an Arbeitslohnen. Die gleiche Mannschaft, die einen 
60-t-0fen bedient, reicht auch fiir einen 125-t-Ofen aus; 
dabei wird die Arbeit mit groBer werdendem Ofen immer 
leichter, da die Zeit von Abstich zu Abstich ja immer 
groBer wird. Der kleine Ofen wird alle 7 oder 8 st abge- 
stochen, wahrend dies beim gro Ben Ofen erst alle 11 bis 
16 st geschieht.

Fiir die B aukosten  der yerschiedenen Ofengat- 
tungen werden in Zahlentafel 5 Angaben gemacht, die 
zwar nicht fiir alle Orte Anspruch auf Giiltigkeit haben, 
aber immerhin fiir den Yergleich untereinander gute 
Dienste leisten konnen. Die Angaben beziehen sich auf 
den Fali, daB von den feststehenden Oefen sechs oder 
mehr, von Kippofen dagegen drei oder mehr in einer 
Flucht erbaut werden.

Von den Nebeneinrichtungen konnen viele — da 
sie ja in allen Fallen gleich sind, wie z. B. das Grund- 
stiick, die Einsatz- und GieBwagen, Krananlagen usw. —- 
beim Vergleich auBer Betracht bleiben. Eine Ausnahme 
besteht allerdings fiir den Pfannenkran, der fiir 100 t 
Tragfahigkeit rd. 60 000, fiir 200 t dagegen 100 000 $ 
kostet.

Beim Vergleich der Gro Be der Erzeugung der ver- 
schiedenen Ofenbauarten mit den Baukosten ergibt sich

Zahlentafel 6. V e rh a ltn is  von A n lagekosten  und  
der E rzeugung  bei Oefen yersch iedenen Fas 

sungsvermógens.

Feststehende Oefen Kippofen

76 t 100 t 250 t
Fassung Fassung Fassung

Jahreserzeugung . t 60 000 84 000

Verhaltnis der Er
zeugung ................. 1 :1 ,1 4

Verhaltnis der An
lagekosten . . . . 1:1 .2 5

Jahreserzeugung . . t — 84 000 1 08 000

Verhaltnis der E r
zeugung ................. — 1 :1 ,2 8

Verhaltnis der A n
lagekosten . . . . — 1 : 1.72

das vom B e r ic h te rs ta tte r  

in Zahlentafel 6 zusam m en-

gestellte Bild.
Bei der Wah! einer be- 

stimmten OfengroBe und 
-bauart wird empfohlen,
folgende beiden Umstande 
zu beriicksichtigen, namlich 
erstens, weiche Menge fliis
sigen Roheisens zur Ver- 
fiigung steht, und zwei-
tens, welcher Preisunter-
schied zwischen Roheisen 
und Schrott vorhanden
ist. Fiir die OfengroBe 
ist das Fassungsyermógen 

der GieBpfanne entscheidend; hierzu wird geraten, 
die Hochstgrenze von 150 t nicht zu iiberschreiten. Bei 
Yerwendung kleiner Blockformen sollte man sogar nicht 
iiber 125 t  gehen. Zu GieBpfannen dieser GroBe gehórt 
ein Kran von 200 t Tragfahigkeit. Die Pfannen selbst 
sollen so niedrig wie moglich gehalten werden, um beim 
GieBen die Gewalt des einfallenden Strahles bei den 
ersten GieBformen abzuschwachen. Der AusguB soli
nicht weiter ais 45 mm, hochstens aber 50 mm sein, da 
sonst ein sauberes GieBen nicht mehr moglich ist.

Soli das Fassungsyermógen bereits bestehender 
Oefen yergróBert werden, so miissen Lange und Breite 
des Herdes yergróBert werden. Man soli dabei nicht 
auBer acht lassen, daB auch die Badtiefe groBer gemacht 
werden mu 6, da der Boden sonst zu flach werden kann 
und das Saubermachen nach dem Abstich und damit 
das Ausbessern des Bodens sehr erschwert werden. Eine 
VergroBerung der Badtiefe wird aber zur Folgę haben, 
daB die Schrottmenge im Einsatz yergróBert werden 
muB, da sonst bei der Einwirkung der Schlacke mit der 
gleichen Oberflache auf das yergróBerte Metallbad eine 
Verlangerung der Schmelzungsdauer heryorgerufen wer
den konnte; diese Verlangerung kann so groB werden, 
daB sie sogar den Vorteil des groBeren Einsatzgewichtes 
iiberragt. Bei derartigen Aenderungen darf auch nicht 
yergessen werden, die Querschnitte der Gas- und Luft- 
zufiihrungen, gegebenenfalls sogar auch die der Warme- 
speicher den erhóhten Anforderungen anzupassen.

Der groBte bisher gebaute feststehende Ofen hat 
eme Herdflache von 14,33 m x 4,57 m, eine Badtiefe 
von rd. 940 mm und ist fiir Schmelzungen yon 140 t 
Gewicht und zum Arbeiten m it viel Roheisen im Einsatz 
bestimmt. Man hat auoh einen weiteren feststehenden 
Ofen m it 250 t  Fassungsyermógen entworfen. Der 
Ofen besitzt eine gegabelte Abstichrinne, um den Ab
stich in zwei Pfannen zu gestatten.

Die Kippofen eignen sich sehr gut dazu, den EinfluB 
der Badtiefe auf die Oxydationsgesehwindigkeit bei yer
schiedenen Roheisenmengen im Einsatz festzustellen. 
250-t-Kippófen werden ais Ausgleichsmittel m it Vorteil 
angewendet, wo Bedarf an Bessemermetall vorliegt, 
bzw. das I)uplexverfah ren angewendet wird.

Zur Zeit ist ein neues Werk im Bau, bei dem 100-t- 
Kippófen fiir die Erzeugung hochwertiger Stahlsorten 
yerschiedener Zusammensetzung errichtet werden sollen. 
Man hofft, dadurch die Bodenausbesserungen auf ein 
geringstes MaB zu beschranken und weiter die Be
dingungen einhalten zu kónneD, die fiir die Erzeugung 
von legierten Stahlsorten m it genau yorgeschriebener 
Zusammensetzung wichtig sind.

Zusammenfassend wird schlieBlich nochmals her- 
Yorgehoben, daB man guten Stahl ebenso yollkommen 
und leicht im groBen Stahlofen erzeugen kann wie im 
klemen, daB der Vorteil der groBeren Oefen in der Er
sparnis an Arbeitslohnen besteht, und daB in bezu^ auf 
die Anlagekosten der feststehende lOO-t-Ofen der eun-

S/nigu-6 die b6Sten Ereebni3sc zeigt, wenn er mit
40 bis 65 %  flussigem Roheisen betrieben wird

Der groBe Kippofen kann trotz seiner hoheren An- 
agekosten durch Ersparnisse in den Umwandlungs- 

kosten yorteilhaft werden. falls man ihn mit 60 bis 80 °/ 

Schrott betreiben oder im Duplexverfahren ausnutzen
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dieser Schlacke zugleich den Ofen yerlassen. Der Kohlen

stoffgehalt des Einsatzes nimmt anfangs schnell und 
spater langsam ab und geht bei fliissigem Einsatz sehr 
viel scharfer herunter ais bei festem Einsatz. Das Ver- 

halten des Schwefels im Bade bleibt fiir den oberflach- 
lichen Beobachter der Untersuchungsergebnisse unklar 
und wird vom Yerfasser in einer spateren Arbeit naher 

behandelt werden.

Bei der Berichterstattung iiber die 19 untersuchten 
Schmelzungen werden Mitteilungen iiber die Wertigkeit 
der yerschiedenen Z usa tze  im Siemens-Martin-Ofen ge
macht, die auf den Betriebserfahrungen von Duquesne 

aufbauen und deshalb nicht allgemein iibertragbar, aber 
doch von Bedeutung sind. Ais Kohlungsmittel dient fur 
Stahl bis 0,25 %  C Anthrazit, dessen Kohlenstoffgehalt 
m it 60 %  wirksam wird. Bei hoher gekohlten Stahlen 
wird ein Zusatz von fliissigem Roheisen yerwendet, das zu 
90 bis 95 %  wirksam wird. Siliziert werden die Stahle

7,or  

0,3

%
■\0.B
.N

#  3

0̂

h ! 7
1 - ^  o

OO

-•■S w

I
-  5i 30  

20
'Si'

70
■5J

r  

 ̂̂  ̂  

I l i .

N_/V_
I
^ 1
I I

* I
I

I I I
S <5 ^  S f>

$|S* 
i i i

t
a

Sto

LI *a/7a{■/sen

r \

S
i

r----- kv~

\
\

V.
— ------ — ___ /

* .  _ i

V
S'/

Mn̂

0,0t  - 0.76
-s>

0,03^  ^0.72

0 ,0 2 \ -
§T O.Oi

0.07%  - 0,0‘i

O 0

>5

T
l 'kena m /ys en

/

d L/77C/e/
?ta//is
7erSc

C/7ff
w ers

w
/C c O

r

\ - w

SiO?

.J .

Su/fic

^ ’1

7-Sc h i 

— ' I

vefb/̂ eha/f_

t*-~
'.-ScTi 

--- -

vefe/- 

----

JffeA r/t

0,2. C;

O

£
%7¥0O
I

tS> 7200 _________________
717 77 72 7 2 3 9 Ć S 70/77*

Ze/t
Abbildung'1. : Beobachtungsergebnisse an^einer Siemens-Martm-Schmelzung.

kann. Am besten eignet er sich fiir groBe Werke, dereń 
Blockwarmeeinrichtungen 250 bis 300 t Blocke gleich
zeitig aufnehmen konnen.

Der groBe Ofen wird jedoch nicht imstande sein, 
den 60- bis 75-t-Ofen dort zu yerdrangen, wo eine groBe 
Anzahl yerschiedener Stahlsorten in yerhaltnismaBig 
kleinen Mengen herzustellen sind. G. Dichmann.

Ueber Untersuchungen in einem amerikanischen Siemens- 
Martin-Werk

berichtete A. N. D ie h l, Pittsburgh, Pa.

Auf dem amerikanischen Stahlwerk Duąuesne, dem 
Edelstahlwerk der Carnegie Steel Co., sind in letzter Zeit 
m it dem Aufgebot gróBter Mittel 19 Siemens-Martin- 
Schmelzungen meBtechnisch genau yerfolgt. Die Unter
suchungen erfolgten an 50- bzw. 75-t-Oefen, bei denen 
45 bis 100 %  Roheisen, meist fliissig, eingesetzt wurden 
und die ausschlieBlich m it einer Vorschlacke’ arboiteten. 
Ais Brennstoff wurde meist Generatorgas 
aus pennsylyanischer Steinkohle, bei man 
chen Schmelzungen Naturgas yerwendet.
Hergestellt wurden wahrend der Versuchs- 
schmelzungen Stahle yerschiedener Zu
sammensetzung, jedoch wurde zuerst 
Weichstahl erzeugt und dieser erst nach- 
traglich durch Zusatze in Stahl der ge- 
wiinschten Zusammensetzung umgewan- 
delt. Die Ergebnisse der 19 untersuchten 
Schmelzungen wurden in eingehenden Be- 
triebsberichten gesammelt und groBten- 
teils graphisch ausgewertet. Die Be- 
nutzung der reichhaltigen Unterlagen zu 
metallurgischen oder thermischen Er- 
kenntnissen geschah bisher nur in klei- 

nem MaBe, jedoch ist die Berichterstat
tung iiber die MeBergebnisse so eingehend, 
daB sie fur Forsehungsarbeiten der ver- 
schiedensten Richtungen benutzt werden 
kann.

Fiir jede untersuchte Schmelzung 
wurden genauestens alle Yorgange wah
rend des Schmelzungsyerlaufs aufgezeich- 
net, die Gewichte des Einsatzes und des 
Ausbringens, derZuschlage undHilfsstoffe, 
wie Kohlen und Dolomit, ermittelt und 
die Temperaturen der Ofenkópfe, des 
Bades und des Stahles ^stiindlich op- 
tisch gemessen. Zur Kenntnis der che- 
mischen Zusammensetzung des Bades wur
den haufig Proben von yorn und hinten 

(immer vier Proben gleichzeitig) dem 
Ofen entnommen, die giinstigste Probe- 

kokillenform ausprobiert und die Proben 
mit wenig Aluminiumzusatz in diese For
men entleert. Nach einer Voruntersuchung 
iiber die giinstigste Schwefelbestimmung 

wurde die gewichtsmaBige ais zuyerlas- 
sigste gewahlt. Der Schwefelgehalt des 
Gases wurde durch Bromkalium in Brom- 
losung bestimmt, wobei ais Vorlage ein 
Quarzrohr m it Glasrohr zum Festhalten 

yon elementarem Schwefel diente.

Die Art, in der die MeBergebnisse 
bildlich zusammengetragen wurden, er
gibt sich aus Abb. 1. Daneben wurden alle MeB

ergebnisse auf groBen Berichtblattem (fiir jede Schmel
zung eins) gesammelt und fiir mehrere Schmelzungen 
auf Grund dieser Aufschreibungen S to f fb i la n z e n  
errechnet. Die bildlichen Auswertungen zeigen deut- 
lich den Yerbleib der Metalloide des Einsatzes. Das 
Silizium wird in der ersten Stunde der Schmelzung fast 

restlos oxydiert und geht in der Hauptsache in die Vor- 

schlacke. Mangan verbrennt nach Einsatz des fliissigen 
Roheisens fast ebenso schnell und zeigt nur gegen Ende 
der Schmelzung die bekannte Wiederzunahme (Mangan- 
buckel). Yom Phosphorgehalt des Einsatzes yerbrennen 
bis zum Ablaufen der Vorschlacke meist 70 % , die m it

x l i i .46

wie bei uns durch 50- bis 60prozentiges Ferrosilizium, 
wobei nur 15 %  Verluste eintreten. Eine Schwefelung 
des Stahles, die fiir den in Amerika yerbreiteten kurz- 
spanigen Schraubenstahl erwiinscht ist, geschieht durch 

Stiickschwefel, der zu 50 bis 60% in den Stahl wandert. 
Phosphorung des Stahles, die fiir Feinbleche zur Ver- 
meidung des Klebens yerwandt wird, geschieht m it 
18prozentigem Ferrophosphor, bei einem Ausnutzungs- 
faktor von 63 bis 66 % . Mangan wird, wie bei uns, durch 
80prozentiges Ferromangan m it einem Ausnutzungs- 
faktor von 70 bis 80 %  eingefiihrt und bei hohen Gehalten 
durch flussiges Ferromangan, das dann zu 80 bis 85 %  in 
den Stahl wandert. Nickelstahl wird, wie bei uns,
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durch Nickelzusatz im Einsatz (ein kleiner Teil kurz vor 
dem Abstich) m it 93 bis 98 %  Ausnutzung hergestellt. 
Ku f fer wird im Einsatz oder 20 bis 40 min vor dem Ab
stich eingefiihrt und geht m it Verlusten yon 2 bis 6 %  
in den Stahl iiber. Chrom wird rotwarm ais Eerrochrom 

(mit 60 bis 70 %  Cr) 6 bis 20 min vor dem Abstich zu- 
gesetzt, bei 25 bis 45 %  Verlusten; Molybdan schlieBlich, 
das meist dem Einsatz ais Schrottbestandteil zugefiigt 

wird oder 1 bis 1% st vor dem Abstich ais Ferromolybdan 
zugesetzt wird, geht bis auf 10 bis 15 %  Yerluste in den 

Stahl iiber.
Auf Grund einer Reihe von Annahmen gelang es dem 

Leiter der Untersuchungen, den Siemens-Martin-Ofer- 

einsatz, d. h. nicht den metallurgischen Einsatz, sondern 
nur den Kalk- und Erzzuschlag zu berechnen. Die Voraus- 
setzung der Rechnung ist fiir den amerikanischen Stahl- 

werksbetrieb recht kennzeichnend.
Ais Analysen der Yor- und Abstichschlacke werden 

folgende angenommen:

Si02

%

Fe

%

0 2 mit 

Fe ver- 

bunden

%

OaO

%

MgO

%

Son- 

pt ig es, 

z. B. 

MnO, 

A1203 

%

Vorschlacke . 20 40 12 14 7 7
Abstich

schlacke 15 20 6 46 6 7

An Stelle yon gebranntem Kalk wird in Amerika fast 
ausschlieBlich Kalkstein yerwendet, der nach den Be
ziehungen C 02 + C =  2 CO eine stark frischende W ir
kung hat, woraus sich ausrechnen laBt, daB 1 kg Kalk
stein etwa 0,7 kg Erz in seiner Frischwirkung ersetzt.

Bei der Berechnung wird angenommen, daB der 
Einsatz gemaB seiner Oberflache Elammensauerstoff 
bindet und dementsprechend mehr oder weniger frischend 
wirkt, und zwar rechnet man, daB bei Roheisen 1 %  Sauer
stoff, bei Blocken 2 %, bei schwerem Kernschrott 3 %, 
bei Stangen- und GieBgrubenschrott 4 %, bei leichtem 
gemischten Schrott 5 >% und bei Schmelzeisen 6 % 
Sauerstoff wahrend der Schmelzung einwandern.

Fiir Koks wird angenommen, daB er das Fiinffache 

seines Gewichtes an Erz neutralisiert.
Unter all diesen Voraussetzungen errechnet Diehl 

eine Sauerstoffbilanz fiir die Schlacke, dereń Menge da
durch gegeben ist, daB immer mit der gleiehen Abstich- 
schlackenmenge gerechnet und angenommen wird, daB 
an den Gewichtsanderungen nur die Vorschlacke teil- 
nimmt. Auf diese Weise kommt der Verfasser zu einigen 
Formeln und einer schnell abgreifbaren bildlichen Dar- 
stellung fur den Kalk- und Erzbedarf jeder beliebig zu- 
sammengesetzten Schmelzung. Die Mengen werden 

natiirlich aufs starkste durch 
den Siliziumgehalt des Roh
eisens und den Kieselsaure- 
gehalt von Erz und Kalkstein 
sowie durch die Menge des 
Roheisenanteils im Einsatz 

beeinfluBt.

Auf unsere Verhaltnisse 
sind die Ergebnisse des 
Rechnungsverfahrens nicht 
ohne weiteres iibertragbar, 
da bei uns sehr yiel kleinere 
Roheisensatze ais inAmeri ka, 
auBerdem ein manganreiche- 
rer Einsatz und schlieBlich 
nur gebrannter Kalk yerwen- 
det werden. Fiir die un- 
tersuchten Schmelzungen 

stimmt jedoch das theore- 
tische Rechnungsverfahren 
mit den praktisch gemessenen 
Werten iiberein, wie an vier 
Beispielen bewiesen wird.

Der yielen eingehenden MeBergebnisse an Siemens- 
Martin-Ofenschmelzungen und auch des bemerkens- 
werten Berechnungsyerfahrens wegen yerdient die Diehl- 

sche Arbeit die Beachtung der deutschen Stablwerker.

6. Bulle.

Beobachtungen iiber

Phosphor in Schweirstahl,
der nach yerschiedenen V erfah ren  erzeugt wurde, teilten 
Henry S. R aw don  und Samuel E ps te in , Washing
ton, vom Bureau of Standards mit. Die Verfasser 
stellten sich die Aufgabe, handgepuddelten und so
genannten kiinstlichen, nach dem Roe-Verfahren herge- 
steilten SchweiBstahl besonders hinsichtlich der Phosphor - 
gehalte zu y erg le ich en . Die R o e - P u d d e lm a s c h in e  arbeitet 
bekanntlich so, daB der nach Art eines kippbaren Siemens- 
Martin-Ofens gebaute Herd durch Schwingbewegungen u m  

45° dem Puddler die miihsame Handfrischarbeit abnimmt.
Fiir den Handpuddelofen und die Roe-Maschine 

wurden gleiche Binsatze gewahlt und beide SchweiB- 
stahlsorten chemisch, physikalisch und metallographisch 
untersucht. Grundsatzliche Unterschiede wurden nicht 
gefunden. Beim mechanischen Puddeln laBt sich der 
Phosphorgehalt anscheinend niedriger halten ais beim 
handgepuddelten Eisen. Die Verteilung des Phosphors 
ist aber ebenso ungleichmaBig. AuBerdem scheint das 
maschinengepuddelte Eisen etwas weniger Sehlacken- 
einschliisse zu enthalten. Die Verfasser weisen noch kurz 
auf die fiir SchweiBstahl kennzeichnenden Gefiige- 
erscheinungen, vor allem in denPhosphorzeilen, und auf die 
zwischen den einzelnen Proben einer Puddelung stark 
schwankenden Eigenschaftswerte h in . K. Daeres.

In seinem Bericht iiber

Koksprufung
ging William A. H aven , Youngstown, Ohio, von der auch 
von deutschen Hochofnern immer wieder betonten iiber- 
ragenden Wichtigkeit aus, die der Koks fiir den Gang 
des Hochofens hat. Die Koksofenleute bringen den 
Nóten des Hochófners immer mehr Verstandnis entgegen 
und zeigen sich bereit, Beanstandungen aus dem Wege zu 
raumen. Hayen ist der Ansicht, daB die Kenntnis des 
Warmewertes, der chemischen Zusammensetzung, der 

Reaktionsfahigkeit m it Sauerstoff und Hochofengasen 
und der mechanischen Eigenschaft geniigt, um beurteilen 
zu konnen, ob der Koks geeignet ist oder nicht. Er 
beschreibt dann die Priifungsyerfahren, die auf einem 
amerikanischen Werk ausgefiihrt werden.

Bei der P r iifu n g  der Y e rb re n n lic h k e it  wird 

eine Probe des Kokses von gleicher Korngrófie bei 
moglichst gleichbleibender Temperatur im elektrischen 
Ofen im Sauerstoffstrom yerbrannt. Der Gewichtsverlust 

wird nach 1, 2 und 2% min bestimmt und ergibt ein MaB 
fiir die Verbrennlichkeit des Kokses. Auf diese Weise hat 
er die in Zahlentafel 1 niedergelegten Ergebnisse erhalten.

Zahlentafel 1. E rgebn isse  der K o k s p ru fu n g  au f Y e rb re n n lic h k e it .

Koks-
sorte

Kohlenmisohung

Gewicht

nach 
1 min

sabnahr

nach 
2 min

ae in %

nach 
21 /2 min

DurchFciinHtliche 
Verbr< nnungs- 
geschwindigkeit 

=  min

Asche

°//o

Harte-
faktor

I 91 % Freeport 
9 % Pocahontas

| 37,95 71,49 78.98 35,09 13,03 61,38

I I 80 % Klondike 
20 % Pocahontas

}  41,76 72,12 79,67 36,56 11,75 65,67

i n 85 % Klondike 
15 % Pocahontas

| 40,72 71 49 81,30 36,33 12,50 67,10

ivi) 100 % Oonnelsyille 32,90 72,40 85,90 34,49 10,00 61,54

V 94 % Benham 
6 % Pocahontas

\ 46,66 81,05 89,87 41,04 5,40 66,16

VI 20 % Lynch 
80 % Pocahontas

}  44 53 77,53 87,34 39,41 9,61 65,67

V II 100% Utah 33,45 69,75 81,89 33.69 9,82 —

V III 70 % Sayreton 
30 % Warner

\ 34,22 66,97 77,26 32,87 13,22 59.87

x) Bienenkorbkoks.
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Die T rom m e lp robe  hat sich im AnschluB an das 
Priifungsverfahren auf Verbrennlichkeit entwickelt, da 
Haven der Ansicht war, daB der Koks, der bei der 
Trommelprobe sich am besten bewahrt, zweifellos der 

Koks ist, der die Formenebene im Hochofen erreicht. Die 
Bauart der Trommel weicht von der bei uns verwendeten 
Trommel im wesentlichen dadurch ab, daB im Innern der 
eigentlichen Trommel nicht die vier Winkel vorhanden 
sind. Man bezeichnet ais ,, Hartef aktor “ den Hundertsatz, 
der bis iiber dem 6,25-mm-Sieb bleibt. Anfangs glaubte 
man, daB der Hartefaktor ein MaB fiir die Koksfestigkeit 
sei, bis man erkannte, daB nicht die Summę der Riick- 
stande auf den einzelnen Sieben maBgebend ist, sondern 
das Yerhaltnis der einzelnen Siebriickstande zueinander.

Zahlentafel 2. 

S ie b r iic k s tan de  n ach  der T rom m e lp ro b e

Uber 25 mm 18,75 mm 12,5 mm|6,25 mm
Harte
faktor

Normalkoks 
weicher Koks

37,19
4,38

14,14
8,87

6,29
17,96

3,17
34,96

61,59
65,94

Aus Zahlentafel 2 ist ersichtlich, daB der weiche 
Koks trotz seiner schon auBerlich erkennbaren schlechten 
Beschaffenheit eine gróBere Festigkeit hat ais der gute 
Normalkoks. Der Anteil an kleinstiickigem Koks ist bei 
dem weichen Koks eben bedeutend gróBer. Es soli weder 
zu kleinstuckiger noch zu grobstiickiger Koks in den 
Hochofen kommen. Da die Verbrennlichkeit in erster 
Linie von der StuckgróBe oder, anders ausgedriickt, von 
dem Verhaltnis von Masse zu Oberflache abhangig ist, 
sollte man auf moglichst gleiche S tuckgróBe Wert 
legen. Auf den Werken des Vortragenden sind umfang- 
reiche Absiebvorrichtungen im Gebrauch, die es ge
statten, den Koks dauernd hinsichtlich seiner Stiick- 
gróBe zu prufen.

Die chem ische U n te rsuchung  wird in ahnlicher 
Weise gehandhabt wie bei uns. Zur Ermittelung der 
Feuchtigkeit wird eine Probe von 45 kg von 19 mm 
StuckgróBe in einem elektrisch beheizten Trockenschrank, 
in dem die Temperatur auf 105 0 gehalten wird, getrocknet. 
AuBer Feuchtigkeit wird der Koks taglich zweimal auf 
fluchtige Bestandteile, Asche, Schwefel und Phosphor 
untersucht. Eine yollstandige Analyse wird aus den tag- 
lichen Sammelproben am SchluB des Monats gemacht und 
das Ergebnis ais Durchschnitt fiir die Berechnungen des 
nachsten Monats zugrunde gelegt.

®r.»Qrtg. P. Geimer.

A. E. L in d a u , Chicago, 111., berichtete iiber 

Eisenbeton.

Erst die Yerwendung von Eisen in Verbindung mit 
Beton schuf dem letzteren seine heutige iiberragende 
Stellung im Bauwesen. Wahrend der bewehrte Beton 
erst gegen Beginn unseres Jahrhunderts in Europa mehr 
und mehr Eingang fand gibt es in den Vereinigten 
Staaten schon ein Eisenbetongebaude (W. E. Ward 
House in New York City) aus dem Jahre 1875. Heute 
werden in den Vereinigten Staaten fiir Bewehrungszwecke 
jahrlich etwa 700 000 t Rundeisen benotigt, dazu kom
men noch etwa 200 000 t  fiir Draht- und andere Eisen- 
erzeugnisse, die der Betonbau benotigt. Von dem ent- 
sprechenden Entfall an Stiickschlacke (8 Millionen t 
im Jahre) werden etwa 40 %  ais Zuschlag zu Beton- und 
Eisenbetonbauten verbraucht. Rechnet man die Tonne 
Stiickschlacke zu 6,30 Jl, so stellt diese Schlackenmenge 
einen Wert von etwa 20 Millionen Mark dar. Bei einem 
Geschaftshaus werden etwa 5 %  der Baukosten fiir die 
Eisenbewehrung ausgegeben, bei einem Schulbau 2 bis 
3 % , bei einer Eisenbetonbriicke etwa 10 %. Reine 
Eisenkonstruktionen verwendet man heute eigentlich nur 
noch bei sehr weit gespannten Briicken, bei Hochbauten 
mit iiber 18 oder 20 Geschossen, bei Dachem mit einer 
Spannweite iiber 20 m und fiir ahnliche Zwecke. DaB 
Eisenbeton in bezug^auf Feuerfestigkeit und Unter- 
haltungskosten billiger ist ais die Ausfiihrung in Stahl, 
kann angesichts der Tatsache, daB Eisenbauten heute

fast allgemein von Beton umhiillt werden, unberiick- 
sichtigt bleiben. Das Haupthindernis gegen die yerwen
dung von Beton zu sehr hohen Bauten liegt in dem fiir 
diesen Zweck erforderlichen groBen Saulenąuerschnitt. 
Bei groBen Warenhausern diirfte die Ersparnis gegenuber 
der Eisentragerkonstruktion 10 bis 12 %  betragen. In  
den Vereinigten Staaten werden fiir Bewehrungszwecke 
mehr ais anderwarts Profileisen verwandt, um das Gleiten 
des Eisens im Beton zu verhindern. In  anderen Landern 
hilft man sich im allgemeinen mit der Anbringung von 
Haken oder anderen Mitteln der Verankerung der Stab- 
enden. Lindau gibt dann in einem Schaubild das Er
gebnis zahlreicher Versuche iiber die Haftfestigkeit 
zwischen Eisen und Beton bei glatter und profilierter 
Oberflache des Eisens wieder und macht darauf auf- 
merksam, daB, wenn ein glattes Eisen zu etwa 0,025 cm 
herausgezogen ist, sein gróBter Haftfestigkeitswert er
reicht ist, und daB es von diesem Punkte an bei einem 
geringeren Zug herausgleitet. Formeisen haben nicht nur 
eine gróBere Haftfestigkeit ais glatte, sondern zeigen 
auch noch eine Zunahme der Haftfestigkeit iiber den 
angegebenen Punkt hinaus. Diese Versuche wurden m it 
einer Betonmischung 1 : 2 : 4  bei einem Alter von 60 bis 
70 Tagen durchgefiihrt. Das Pantheon in Rom, ein 
Betonbau, kann ais Beispiel fiir die groBe Lebensdauer 
von Betonbauten tiberhaupt gelten. Immerhin sind die 
auBeren Einfliisse in Italien geringer ais in anderen 
Landern. Auch Betonzerstórungen durch Seewasser, 
insbesondere in dem Bereich zwischen hóchstem und 
niedrigstem Wasserstand, oder durch Alkalien sind 
beobachtet worden. Yielfach lieB sich aber feststellen, 
daB ein zu hoher Wasserzusatz zur Mischung oder ein 
zu magerer Beton die Schuld an dem MiBerfolge trug. 
Die Bewehrungseisen sind, wenn sie ordnungsgemaB 
eingebracht und nicht zu nahe an die Oberflache des 
Bauwerks gelegt werden, vor Rost geschiitzt. Nach den 
in San Francisco und in Japan gemachten Beobachtungen 
hat sich Eisenbeton bei Erdbeben recht gut bewahrt. 
Beim letzten japanischen Erdbeben sind etwa 78 %  aller 
Eisenbetonbauten unbeschadigt geblieben. Auch fiir 
den Bau von StraBen in Eisenbeton sind groBe Eisen
mengen erforderlich, so daB heute Stahlwerk und Beton- 
unternehmung eng miteinander verkniipft und auf gegen- 
seitige Unterstiitzung angewiesen sind.

Dr. A. Guttmann.

Institute of Metals.
Die nachste Hauptversammlung des Institute of 

Metals wird am 9. und 10. Marz 1927 in  London statt- 
finden. Hierbei sind mehrere Vortrage von deutschen 
Fachleuten vorgesehen. Vorschlage fiir weitere Vortrage 
konnen sofort an das Institute of Metals, London SW 1, 
36 Yictoria Street, eingereicht werden, dem dann die 
Handschriften bis zum 15. November 1926 einzusen- 
den sind.

Patentbericht.

Lóschungen von Patenten.
(Ju li bis September 1926.)

Die Zahlen hinter der Patentnummer geben die 
Stelle in „Stahl und Eisen“ an, an der die Patentbe- 
schreibung veróffentlicht ist.

KI. l a ,  Gr. 11, Nr. 344 856: 1922, S. 1339.
KI. Ib ,  2, 247 985: 1912, S. 1800; -  4, 286 791: 

1916, S. 592; 345 661: 1923, S. 344.
KI. 7 a, 1, 317 885: 1920, S. 1382; 406 567: 1925, 

S. 599; -  9, 392 653: 1924, S. 1759; -  15, 284 174: 
1916, S. 273; 420070: 1926, S. 483; — 16, 345 555: 
1922, S. 1529; — 17, 311 634: 1919, S. 1188; 410 105:
1925, S. 1616.

KI. 7 b, 10, 333 707: 1922, S. 232; -  12, 299 345: 
1918, S. 80.

KI. 7 f, 1, 240 550: 1912, S. 801; 256 961: 1913, 
S. 1001; 274 342: 1915, S. 84; 362 065: 1923, S. 923.

KI. 10 a, 16, 390 041: 1924, S. 1299; -  17, 417 210 :
1926, S. 344.
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KI. 12 e, 2, 276 953: 1915, S. 640; 288 223: 1916,
S. 78; 322 188: 1921, S. 382; 339 626: 1923, S. 91;
341 229: 1923, S. 249; 345 253: 1923, S. 344.

KI. 18 a, 2, 369 429: 1923, S. 957; 358 615: 1923,
S. 541; 370 670: 1923, S. 1143; 380 246: 1924, S. 572;
395 081: 1925, S. 25; 407 246: 1925, S. 813; -  4, 399 749:
1925, S. 274; -  6, 259 629: 1913, S. 1335; 281 832:
1915, S. 1207; 351 710: 1922, S. 1141; 374232: 1923,
S. 1410; -  15, 389 745: 1924, S. 1265; -  16, 369 123:
1923, S. 956; -  18, 410 976: 1925, S. 1719.

KI. 18 b, 189 871: 1908, S. 476; 1, 404 000: 1925, 
S. 397; -  4, 417 022: 1926, S. 238; -  13, 423 475:
1926, S. 789; -  14, 327 167: 1921, S. 1870; 388 548:
1924, S. 1155; -  15, 282 993: 1916, S. 126; 359 783: 
1923, S. 605; -  20, 382 356: 1924, S. 1027.

KI. 18 c, 2, 396 947: 1925, S. 58; -  6, 394 704:
1925, S. 59; -  8, 392 676: 1924, S. 1469; -  9, 369 523:
1923, S. 798; 423 504: 1926, S. 790; -  10, 258 147:
1913, S. 1123; 309 909: 1919, S. 696; 385 351: 1924,
S. 1028; 386 750: 1924, S. 1087.

KI. 19 a, 3, 330 360: 1921, S. 1200; -  8, 334 618:
1922, S. 27.

KI. 21 h, 6, 249 096: 1913, S. 35; -  11, 326 169: 
1921, S. 770.

KI. 24 c, 1, 399 912: 1925, S. 395; -  7, 333 203: 
1921, S. 1786; -  10, 294 552: 1917, S. 576; 312 348:
1920, S. 94; 314 215: 1920, S. 829; 334 369: 1922, S. 140;
342 292: 1923, S. 286; 383 149: 1924, S. 1468; 395 423:
1925, S. 201; 396240: 1925, S. 202; 406373: 1925, S. 1444. 

KI. 24 e, 4, 390 859: 1925, S. 93; -  6, 330 728:
1921, S. 1312; -  9, 281 684: 1915, S. 1260; 297 022:
1917, S. 1057; -  13, 408 674: 1925, S. 1402.

KI. 24 f, 15, 263 739: 1913, S. 2157; 308 281: 1919, 
S. 578.

KI. 24 g, 5, 338 747: 1923, S. 16; 401 687: 1925, 
S. 1285; 426 082: 1926, S. 1130.

KI. 241, 1, 368 966: 1924, S. 607; 411 902: 1925,
S. 1895; -  3, 344 127: 1924, S. 412.

KI. 31 a, 4, 227 794: 1911, S. 514.
KI. 31 b, 9, 404 881: 1925, S. 768.
KI. 31 c, 1, 380 715: 1924, S. 895; -  5, 416 961:

1926, S. 238; 416 962: 1926, S. 238; -  7, 283 661: 1916,
S. 446; -  8, 347 712: 1923, S. 314; 364 225: 1923,
S. 1254; -  10, 364 837: 1923, S. 1376; -  15, 279 030:
1915, S. 661; 400 219: 1925, S. 683; -  17, 337 478:
1922, S. 508; 425 143: 1926, S. 713; -  18, 374 385:
1924, S. 23; 379 032: 1924, S. 504; -  25, 373 021: 1924, 
S. 22; 401 797: 1925, S. 684; -  32, 408 626: 1925, 
S. 1492.

KI. 40 a, 4, 288 647: 1916, S. 713. -  KI. 49 b, 25, 
319 824: 1920, S. 1498. -  KI. 49 f, 3, 325 985: 1921,
S. 771. -  KI. 49 g, 10, 307 880: 1919, S. 421.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(P a ten tb latt Nr. 41 vom 14. O ktober 1926.)

KI. 7 b, Gr. 3, W  67 043. Verfahren zum Ziehen von 

Stangen usw. ®ipI.=Qng. Bruno WeiBenberg, Dusseldorf, 
Cecilienallee 65.

KI. 7 b, Gr. 3, W  72 148. Verfahren zum Ziehen von 
Stangen usw. $ipl.*:gng. Bruno WeiBenberg, Dusseldorf, 
Cecilienallee 65.

KI. 7 b, Gr. 4, N 25 251. Kiihlvorrichtung fiir die 
Ziehflussigkeit an Mehrfach-Drahtziehmaschinen. Walter 
Nacken, Griina b. Chemnitz.

KI. 7 c, Gr. 12, P 48 533. Verfahren und Vorrichtung 
zum Herstellen von mit den Stirnwandungen aus einem 
Stiiek gefertigten Druckbehaltern, Wasser- oder Dampf- 
behaltern fiir Dampfkessel o. dgl. PreB- und Walzwerk, 
A.-G., Reisholz.

KI. 12 e, Gr. 1, W  72 666; Zus. z. Pat. 335 471. Fiill- 
korper. G. Wunderlich & Co., Dresden.

KI. 12 e, Gr. 2, J  24 984. Verfahren und Einrichtung 
zum Reinigen von Gasen mittels wandfórmig aufgbauten, 

schiittbaren und wandernden Filtermaterials. 2)ipI.*Qng. 
Heinrich Junkmann, Elberfeld, Dorotheenstr. 38.

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

KI. 12 e, Gr. 5, O 15 472. Verfahren zur elektrischen 
Reinigung von Gasen, insbesondere Gichtgasen. ®ipl.*Qttg. 
Dr. Erich Oppen, Arnswaldtstr. 29 A, Kirchhoff & Co. 

und Oski-A.-G., Hannoyer.
KI. 13 b, Gr. 37, L 60 128. Einrichtung zur Speiche- 

rung von Dampfwarme und Erzeugung von reinem Kon
densat in einem Dampfspeicher. Ernst Lenhart, Sied- 

lung Fortunagrube b. Koln, und Atlas-Werke, A.-G., 
in Bremen.

KI. 18 a, Gr. 6, G 64 764. Beschickungsvorrichtung 
fiir Hochofen u. dgl. Grabener & Co., G. m. b. H., 
Werthenbach (Kr. Siegen).

KI. 18 c, Gr. 1, S 72 018. Abdeckmittel zur Ver- 
meidung der Zementation an Teilen der Oberflachę an 
Einsatzstucken und Verfahren zu seiner Verwendung. 
Siemens-Schuckertwerke, G .m .b.H ., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 c, Gr. 9, S 72 447; Zus. z. Anm. S 69 255. 
Verfahren zum Betrieb von Blankgliihófen. Siemens- 
Elektrowarme-Gesellschaft, Sórnewitz b. MeiBen.

KI. 20 a, Gr. 14, M 93 973; Zus. z. Anm. M 92 062. 
Mitnehmerwagen fiir Schragaufziige. Maschinenfabrik 
Buckau, A.-G., Magdeburg.

KI. 24 e, Gr. 10, N  22 570. Yerfahren zur Dampf- 
erzeugung im Schachtmantel ortsbeweglicher Gasgene- 
ratoren. Naamlooze Vennootschap Machinerieen en 
Apparaten Fabrieken, Utrecht (Holland).

KI. 241, Gr. 6, K  90 988. Insbesondere fur Dampf
kessel bestimmte Kohlenstaubfeuerung. Fried. Krupp, 
A.-G., GuBstahlfabrik, Essen.

KI. 31 a, Gr. 2, St 39 196. Fortlaufend betriebener 
Flammofen. A. Stotz, A.-G., Stuttgart, und Dr. Rudolf 
Stotz, Kornwestheim.

KI. 31 a, Gr. 3, H 98 992. Tiegel fiir elektrisch be- 

heizte Tiegelschmelzófen. Heraeus-Vakuumschmelze,
A.-G., und Dr. Wilhelm Rohn, Grimmstr. 17, Hanau a. M.

KI. 31 c, Gr. 18, G 65 904. Kiihlrohr fiir Schleuder- 
guBhohlkorper. Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G., Abtlg. 
Schalke, Gelsenkirchen.

KI. 31 c, Gr. 25, E 33 319. Verfahren zur Herstel
lung armierter Lagerschalen, Eisen- und Stahlwerk 
Walter Peyinghaus, Egge b. Volmarstein a. d. Ruhr.

KI. 42 b, Gr. 22, A 41 009. Vorrichtung zum Ver- 
messen von Radsatzen fiir Eisenbahnfahrzeuge. All
gemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 42 i, Gr. 16, J  26 702. Yorrichtung zur Bestim
mung des Heizwertes von Gasen. ®r.»Qng. Hugo Junkers, 
Dessau (Anhalt), Kaiserpl. 21.

KI. 80 b, Gr. 5, S 70 076. Yerfahren und Vorrich- 
tung zum Granulieren fliissiger Schlacke. Friedrich Spies, 
Velsen (Holland).

KI. 80 b, Gr. 8, M 90 870. Verfahren zur Herstellung 
hochwertigen feuerfesten Materials. Wilhelm Merten, 
Dusseldorf, NeuBer Str. 10.

KI. 87 b, Gr. 2, D 46 359. Steuerung fiir Druckluft- 
Schlagwerkzeuge. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., 
Duisburg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 41 yom 14. Oktober 1926.)

KI. 7 a, Nr. 964 754. Aushebeklappe fiir auflaufendes 

Walzgut. Kalker Maschinenfabrik, A.-G., Kóln-Kalk.
KI. 7 a, Nr. 964 755. Konisches Reibradergetriebe 

m it tellerfórmig gepreBten Lederscheiben. Kalker Ma
schinenfabrik, A.-G., Kóln-Kalk.

KI. 7 a, Nr. 964 756. Yorrichtung zum Anstellen 
konischer Reibrader. Kalker Maschinenfabrik, A.-G., 
Kóln-Kalk.

KI. 13 b, Nr. 964 355. Insbesondere ais Vorwarmer aus- 

gebildeter Warmeaustauscher. Fried. Krupp, A.-G., Essen.
KI. 24 c, Nr. 964 422. Brenner m it einer Steinmasse 

fur Oberflachenverbrennung. Fried. Krupp, A.-G., Essen.
KI. 24 k, Nr. 964 356. Hangedecke fiir Feuerungen. 

Jacąues Piedboeuf, G. m. b. H., Diisseldorf-Oberbilk.
KI. 31 b, Nr. 964 879. SandpreBvorrichtung fiir 

Formmaschinen. Cornel Schmidt, Eisen- und Stahl
werk, Kóln-Mulheim.

KI. 49 c, Nr. 964 506. Federnder Niederhalter fiir 
Kniippelscheren. Kalker Maschinenfabrik, A.-G., Kóln- 
Kalk.
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Deutsche Reichspatente.

KI. 241, Gr. 5, Nr. 428 952, vom 16. Oktober 1923; 
ausgegeben am 15. Mai 1926. K o h le n au sw e rtu n g  

B am ag  - M egu in  - B iit tn e r ,
G. m. b. H., in B e r lin . Brenn- 
staubfeuerung.

Das Staubluftgemisch dringt 
durch eine rundę Diise b in den 
Peuerraum a und wird durch die 
in dem kopfartigen, aus feuer- 
festem Stein hergestellten Aus. 
bau c befindlichen Oeffnungen 
im Druck heruntergedrosselt. 
Nach seinem Austritt aus dem 
Diisenkopf trifft das Gemisch im 

Feuerraum auf eine ebenfalls aus feuerfestem Stein 
hergestellte Kugelhaube d und wird hier zum Teil zuriick - 
geworfen, wobei eine Entziindung an der Kugelhaube 
stattfinden muB und eine kugelfórmig ausgebreitete 
Flamme entsteht.

KI. 7a, Gr. 22, Nr. 429 038, vom 18. Marz 1925; 
ausgegeben am 19. Mai 1926. A lfred  B auer in  Koln- 
L in de n th a l. Abstiitzung der Zapfenlager der oberen 
Walzen von Kaltwalzwerlcen.

Der Kopf des Walzenstanders 
b ist in senkrechter Richtung 
von einer Druckspindel c durch
setzt, die fiir den Lagerkorper 
d das Widerlager gegen den 
Walzendruck bildet. Die obere 
ringfórmige Tragflache fiir die 
Aufhangebrille e des Lagerkor- 
pers ist kugelfórmig gestaltet,
und die in den kugelformigen

Stiitzdruckpfannen des Lager- 
kórpers liegenden Gegenflachen 
sind ais selbstandige Spurschei- 
ben f ausgebildet, dereń obere 
ebene Flachen mit den ebenso 

ausgebildeten Endflachen der Druckspindeln in Be- 
riihrung stehen.

KI. 18b, Gr. 14, Nr. 429 175, vom 7. April 1922;
ausgegeben am 19. Mai 1926. E r ic h  Y o g l und  L u d 
wig K irc h h o ff  in  Berg. - G lad b ach . Senkrechte 
Verbrennungskammer fur metallurgische Herdofen mit 
Kohlenstaubfeuerung.

Die Verbrennungskammern b 
und c sind durch ihrer ganzen 
senkrechten Ausdehnung ent- 
sprechende Oeffnungen an den 
Herdraum a angeschlossen, wo
bei ihr Boden in der Hohe der 
Herdsohle liegt. Die Flamme, 
die sich in den Kammern bildet, 
kann so yollstandig unbehindert 
in den Herdraum ausstrahlen 
und wirkt m it zur Beheizung 
des Gutes im Herdraum.

KI. 31 a, Gr. 5, Nr. 429 181, vom 24. August 1924; 
ausgegeben am 21. Mai 1926. A u g u s t K óbe le  jr, in 
Baden-Baden. Sicherheitseinrichtung fiir Luftleitungen 
bei Schmelzofen.

I  1  A 1  i

In  der Luftleitung ist, zweckmaCig hinter dem 
Ventilator, ein mit selbsttatiger, leicht regelbarer Klappe 
b versehener Auspuffstutzen a eingebaut, so daB sowohl 
eine Ueberhitzung der Schmelzofen und eine Explosion 

etwa angesammelter Verbrennungsgase, ais auch eine 
Beschadigung des Ventilators und des Motors sicher 
yermieden wird.

KI. 241, Gr. 5, Nr. 429 213, vom 14. Jun i 1924; aus

gegeben am 19. Mai 1926. A llg e m e ine  E le k tr ic ita ts -  
G e se lls c h a ft  in  B e r lin .

(Erfinder: M ax H o f fm a n n  T T #  A  a> 
in Berlin-T ege l.) Kohlen
staubfeuerung mit mehr er en 
Kohlenstaubbrennern.

Zwischen den Brennern b 
und c und dem Feuerraum a 

sind je zwei Zufiihrungsrohre 
d und e bzw. f und g vorgesehen, die sich derart 
kreuzen, daB die benachbarten Brennerdiisen fortlaufend 
abwechselnd den yerschiedenen Brennern angehoren.

KI. 7b, Gr. 10, Nr. 429^216, vom 18. Ju li 1925; aus
gegeben am 22. Mai 1926. F ried . K ru p p , Gruson- 
werk, Akt.-Ges., in  M agdeburg-B uckau . Strang. 
presse mit Hohlstempel zur Herstellung von stangen- oder 
rohrfórmigen Kórpern.

An dem Block- 
widerlager b sind 
durch Ansatze oder 
Vertiefungen ein 

oder mehrere unter- 
schnittene Hohl- 

raume gebildet, die 
sich beim Pressen 

mit PreBstoff fiillen und eine zwanglaufige Verbindung 
zwischen dem Blockwiderlager b und dem Blockrest c 
sowie der im Blockaufnehmer a verbleibenden Schale d 
herstellen. W enn dann nach beendetem Pressen entweder 
der Blockaufnehmer oder das Widerlager zuriickge- 
zogen wird, haftet der Blockrest fąst am Widerlager, 
und die am Blockrest hangende Schale wird leicht 
aus dem Aufnehmer herausgezogen.

KI. 24 1, Gr. 4, Nr. 429 235, vom 21. Juni 1925; aus
gegeben am 22. Mai 1926. Zusatz zum Patent 406 270. 
E w a ld  H e rm sdo rf in  
B raunschw e ig . Kohlen
staubfeuerung.

Unter dem Kohlenstaub- 
behalter a ist ein Sieb b fest 
eingespannt, auf das eine 
Abklopfvorrichtung c, d ein- 
wirkt. Die Wirkung dieses 

Siebes wird erhoht und yerbessert dadurch, daB iiber 
dem Sieb m it Abstand eine das Sieb b teilweise ab- 
deckende Platte e oder ein beliebig gestalteter Kórper 
angebracht ist, der das Sieb yon dem Druck der Brenn- 
stoffmasse entlastet.

KI. 18c, Gr. 9, Nr. 429 273, vom 31. Mai 1924; 
ausgegeben am 25. Mai 1926. F r it z  G ieseoke in  

H am m , W estf, Yerfahren und Vorrichtung zum Blank- 
gliihen.

Zum Blankglii- 
hen, insbesondere 
von Draht, wird 
das GliihgefaB a 
wahrend des Ab- 
kiihlens in einem 

Kiihlbehalter b 
mit Schutzgas um- 
geben, das standig 
unter einem ge
wissen Unterdruck 
gehalten .wird, da

mit das Gliihgut 
mógliehst wenig 
mit dem mehr oder 

weniger schadlichen Gase in Beriihrung kommt. Zu 
diesem Zwecke ist in  die von einem Fliissigkeitsbehal- 

ter c bzw. einer Gasleitung zum Kiihlbehalter b fiihrende 
Leitung d eine Absperrvorrichtung e, f, g eingeschaltet, 
die durch den Unterdruck im  KiihlgefaB beeinfluBt wird.

KI. 7a, Gr. 24, Nr. 429 281, vom 14. Januar 1925; 
ausgegeben am 20. Mai 1926. D eu tsche  M asch in e n 
fab r ik , A.-G., in  D u isb u rg . Verschiebbare Gegenleiste 
bei heb- und senkbaren Rollgcingen.
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Auf dem heb- u. 
senkbaren Roll- 
gang a konnen die 
beidenVerschiebe- 

leisten b und c hin- 
und hergeschoben 

werden. Die Antriebsvorrichtung fiir die Leiste b wird 
dureh die Welle d und die Stangen e gebildet. Lie Leiste o 
mit ihren Fiihrungsschaften f ist in einem Gehause am 
Rollgangsrahmen selbst gelagert, und die Antriebswel e g 
ist ebenfalls in diesem Gehause untergebracht und durch 
eine Gelenkspindel nach Art einer Rollganglangswelle 
mit der ortsfesten Antriebsmaschine gekuppelt.

KI. 7a, Gr. 26, Nr. 429 282, vom 15. September 1925; 
ausgegeben am 20. Mai 1926. Zusatz zum Patent 401 891. 
Sch loem ann , Akt.-Ges., in  D usse ldorf. Ueber- 

hebevorrichtung. .
Der Walzstab a 

wird durch die schrag- 
■ liegenden.sich drelien- 
den Wellen e des Kiihl- 

bettes in die Lage b 
• gebracht. Von dort 

^ x soli der Walzstab auf 
/ y  die Rollgangsrollen 

f geordnet abgelegt 
Zu ■ diesem Zweck dient der aus einem mitwerden. . -------

dem ;Arm c versehenen Hebel d bestehende Schlepper, 
der sowohl schwenkbar ais aueh heb- und senkbar ein- 

gerichtet ist.

KI. 24 c, Gr. 3, Nr. 429 335, vom 20. Mai 1925; aus
gegeben am 21. Mai 1926. E m anue l G ro ll in Miil- 

he im (Ruhr)-S tyrum . Selbsttatige 
Gas- und Stromabsperrvorrichtung fur 
Gasfeuerungen.

Ein von dem Brenner b beheiz- 
ter Hohlkórper c mit eingeschlosse- 
nem Luftvolumen ist durch Leitung 
d mit einem' SchwimmergefaB e ver- 
bunden, dessen Schwimmer f mit 
seiner Schaltstange g bei Erlóschen 
der Heizflamme b infolge Ausblei- 
bens des Heizgases und/oder des 
fiir den Kompressor erforderlichen 

Kraftstromes sowohl den Gasabsperrhahn a ais auch 
den Stromschalter h fiir den Kompressor schlief.it.

KI. 24 c, Gr. 5, Nr. 429 336, vom 20. Ju li 1924; aus
gegeben am 25. Mai 1926. F r ie d r ic h  S iem ens, A.-G.,

in B e r lin  und H ugo  
K n o b la u ch  in Frei- 
berg i. Sa. Gitterwerk 
fiir W armespeicher und 
Reaktionsraume aus Stei
nen mit gleichbleibendem 
Querschnitt.

Das Gitterwerk be
steht aus zwei Steinarten, 
einem sternfórmigen Git- 
terstein a und dem stab- 

fórmigen Tragstein b, der im Innern des Gittersteins
liegt. Beide Steine sind gleich lang, jedoch sind die
Fugen zueinander versetzt.

KI. 24 c, Gr. 6, Nr. 429 337,
vom 19. August 1923; ausgegeben 
am 25. Mai 1926. F r ie d r ic h  Sie
mens inB e r lin . Kuldoerfahren fiir 
Brennerkópfe an Regenerativófen.

Tangential zum Brennerumfang 
wird ein besonderer Kiihlstrom kal- 
ter Luft eingeblasen, der entweder 
mit dem heiBen Luftgemisch in den 
Ofen tritt oder ganz bzw. zum Teil 
durch Oeffnungen im Brennerkopf 
abgeleitet wird.

KI. 24 c, Gr. 6, Nr. 429 338, vom 24. Mai 1924; aus
gegeben am 25. Mai 1926. F r ie d r ic h  Siemens, A.-G.. in 

B e r l i n .  Regenerativgas- 
Gleichstromofen.

In  dem zwei Regenerativ- 
kammern a, b bzw. c, d ver- 
bindenden Kanał i, k bzw. g, 

h ist ein Umstellventil e bzw. 
f eingebaut, welches das zur 
Flammenbildung nótige M it
tel (Gas oder Luft) zufiihrt 
und dieses bzw. die Flamme 
je nach der Stellung des Re- 
generativsystems in die eine oder in die andere Kam- 
mer schleudert. Das Umstellventil e bzw. f kann in der 
Ebene der AuBenwand und mithin auBerhalb des heiBen 

Mauerwerks liegen.

KI. 7b, Gr. 10, Nr. 429 376, vom 14. Oktober 1922; 
ausgegeben am 25. Mai 1926. S iem ens & H alske , 
Akt.-Ges., in  B e rlin-S iem enss tad t. (Erfinder: 

Dr. Georg Masing in Berlin.) Verfahren zum Strang- 
pressen von Me tallen und Legierungen.

L'a vielfach Metalle und Le
gierungen bei hohen Tempera
turen nur einen geringen moleku- 
laren Zusammenhang aufweisen 
und an den Stellen, an denen 
beim Pressen Zugkrafte auf
treten, aufreiBen, werden diet re te n , a u fre iB e n , w e rden  cne 

Z u g b e a n s p ru c h u n g e n , d e n e n  der 

m  D n r c h t r i t t

dienstbar

durch die PreBdiise a ausgesetzt ist, durch Druckbean- 
spruchungen ersetzt, indem die Reibung an den Wan- 
dungen der Diise erhóht wird. Dies kann durch Ver- 
langerung, konische Verengung oder Kiihlung der PreB- 

diise geschehen.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 429 378,
Tom 1. Dezember 1922; ausgegeben 
am 22. Mai 1926. 3)ipl.=3ng.
B e rnhard  L udw ig  in M iin c h en .
Abhitzeanlage mit Kokslóschein- 
ricJttung.

Der Abhitzekessel a ist bei be- 
liebiger und wechselnder Beanspru
chung zur Dampferzeugung sowohl 
aus Bauchgasen ais auch aus den 
Kiihlgasen des in dem Behalter b 
befindlichen heiBen Kokses einge- 
richtet. Diesen beiden Zwecken 
wird die Anlage durch entspre- 
chende Bemessung und mit Hilfe 
yon Umleitungen und Absperrventilen 

gemacht.

KI. 7b, Gr. 5, Nr. 429 439, vom 1. September 1923; 
ausgegeben am 26. Mai 1926. F r ied . K ru p p , Gruson- 
werk, Akt.-Ges., in  M agdeburg-B uckau . Vor- 
richtung zum Antrieb der Aufwickeltrommel von Umkehr- 
bandwalzwerken.

Fiir die Uebertra- 
gung des Antriebes 
der Welle a der Auf
wickeltrommel b 

vom Vorgelege c ist 
eine elektromagne- 
tische Kupplung d 
mit yorgeschaltetem Regelwiderstand e yorgesehen, die 
sowohl ais Ein- und Ausriick-, ais auch ais Rutsch- 
kupplung dient. Unter Vereinfachung des Antriebs wird 
hierdurch eine genaue Einstellung der zu iibertragenden 

Drehgeschwindigkeit erreicht.

KI. 18 b, Gr. 4, Nr. 429 733, vom 24. August 1923; 
ausgegeben am 2. Jun i 1926. E ben  M. Byers in 
P it t s b u r g h , Penns., V. St. A. Verfahren zur Her
stellung von Schweifleisen.

Geschmolzener FluBstahl wird in ein S c h la c k e n b a d  

eingegossen, und wahrend des EingieBens wird die Tempe
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ratur dieses Bades bestandig soweit unter der Temperatur 
des FluBstahls gehalten (entweder durch kiinstliche 
Kiihlung der Schlacke oder durch kalte Zuschlage zum 
Schlackenbad oder durch eine ausreichende Menge 
Schlacke), daB der gesamte PluBstahl, wenn er in das 
Schlackenbad eintritt und mit der Schlacke in Beriih- 

rung kommt, granuliert, das ZusammenflieBen von FluB- 
stahltropfen und die Bildung schlackenloser Massen in 
der granulierten Mischung yerhindert wird.

KI. 18c, Gr. 8, Nr. 429 441, vom 22. August 1924; 
ausgegeben am 26. Mai 1926. O tto  E rzberger iń  
D usseldorf. Tempero/enanlage.

Die Anlage besteht aus vier oder mehr gleichartigen 
Gliihschachten a, b, c, d, die je mit einer Feuerung 
e, f, g, h versehen sind und nacheinander beheizt werden, 
indem die Abgase-zur Vorwarmung eines nicht beheizten 
Gliihschachtes ausgenutzt werden.

KI. 7 a, Gr. 12, Nr. 429 542, vom 15. Mai 1924; aus
gegeben am 29. Mai 1926. F r ie d . K ru p p , Gruson- 
werk, Akt.-Ges., in Magdeburg-Buckau. Vorrichtung

zum Walzen von Bandem 
auf Umkehrwalzwerken.

Auf beiden Seiten des 
Walzenpaares a eines TJm- 
kehrwalzwerkes ist eine 
Biegemaschine b, c, d 
bzw. e, f, g mit umkehr- 

barer Drehrichtung angeordnet, die in der einen Dreh- 
richtung das Band zur Spirale zusammenrollt, in der 
andern die Bandspirale wieder entrollt und das Band, 
gegebenenfalls unter Zwischenschaltung an sich bekarmter 
Richtmittel, zwischen die gleiehen Walzen a einfiihrt.

KI. 80 b, Gr. 5, Nr. 429 554, vom 23. Oktober 1923; 
ausgegeben am 29. Mai 1926. S oc ie tó  A nonym e  des 
C haux  et C im en ts  de L a fa rge  et du  T e il in 
V iv ie rs , Ardśohe, Frankr. yer
fahren und Vorrichtung zur Zer- 
kleinerung flussiger Schlacken 
durch flussige oder gasfórmige 
Miłtel unter Druck.

Die Druckmittel wirken von 
auBen her allseitig in Form eines 
Kegelmantels auf den Schlacken- 
strom c ein, so daB alle Druck- 
mittelteilchen sich in der Mitte 
des unzerteilten Schlackenstromes treffen. Zu diesem 
Zweck wird der flussige Schlackenstrom c in den ring- 
fórmigen Hohlkórper a von oben eingefiihrt, wo er von 
den aus den Oeffnungen b austretenden gasformigen 
Stoffen getroffen wird.

KI. 31 a, Gr. 1, Nr. 429 576, Tom 20. Dezember 1924; 
ausgegeben am 29. Mai 1926. K a r l  G ro ch o li in  
Breslau. Verfahren zum Betrieb von Kuppelofen mit 
W echseldusen.

Der Geblasewind wird nicht 
gleichmaBig, sondern standig 
kreisend oder wandernd um den 
Ofenumfang durch eine Teilan- 
zahl der vorhandenen Diisen ein- 
gefiihrt. Ber Wechsel zwischen 
den blasenden und nichtblasen- 
den Diisen erfolgt standig, je 
nach der GroBe des Ofens nach 
Verlauf von ungefahr Sekunden- 
bruchteilen oder einer Anzahl 
von Sekunden. Eiese schnelle 
Wanderung der Blasdiisen wird 

durch eine zwischen das Windzufiihrungsrohr und den 
Kuppelofen in der Nahe des letzteren eingebaute Yer- 
teileryorrichtung a bewirkt nebst AnschluBrohren b, c, d, 
die mit den Diisen in Verbindung stehen.

rFrtijrp/FTprrm/r/wt

Statistisches.
Die R3hstahlgewinnung des Deutschen Reiches im September 19261)

I n  T onnen  zu  1000 kg.

Rohblócke StahlguB
Insgesamt

Thomas- 

Stahl -

Besse-
mer-
Stahl-

basisc he 
Siemens- 
Martin- 
Stahl -

saure
Siemeps-
Martin-
Stahl-

Tiegel- u. 
Elektro- 
Stahl-

Schwelss- 
siahl 

(Sch welss- 
elsen)

ba-

sischer
saurer

Tiegel-
und

Elektro- 1926 1925

September

Bheinland-Westfalen . . 466 932 432 991 10 007 4 400 6 367 3 949 354 925 003 699 069
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet

und Oberhessen . . . — 24 061 — 163 __ __ 25 569 22 166
Schlesien...................... — 42 599 — 397 285 43 425 30 343
Nord-, Ost- und Mittel- — S 1431 2 863

deutschland............... ] 53 636 1 988 858 > 421
91 515 68 101

Land Sachsen . . . . 36 306 1 1 339 386 ) 38 323 38 138
Slid deutsch land u. Bayr.

R heinpfalz ............... 2 788 — — 340 137 — 20 347 18 116

Insgesamt Scpt. 1926 . 516 004 __ 592 381 10119 5 831 2 863 10 594 5 615 775 1144 182
davon geschatzt . . - 54 000 — 1 080 . 795 610 56 485

Insgesamt S pt. 1925 . 384 610 445 255 11 249 9 255 15 130 9 051 1 383 875 933
davon geschatzt . . — 8 600 — 30 100 170 _

- 8 900

Januar bis September

Rheinland-Westfalen . . 3 427 578 3 243 608 75 526 41 756 51 335 31 324 3 319 6 875 278 7 826 953
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet

und Oberhessen . . . — 193 084 — | 1 417 — __ 202 696 224 101
Schlesien.................. — 301 663 — 3 077 2 984 308 738 289 913
Nord-, Ost- und Mittel- 133 > 3 856 >16 763

deutschland............... 430 450 15 995 6 935 f 3 832 712 607 787 530
Land Sachsen . . 306 104 ) 9 795 3 541 J 343 945 348 727
Suddeuschland u. Bayr. > 4.U i OZo

R he inpfa lz ...............
> 18 054 — — 2 268 1 264 — 162 673 162 541

Insges. Jan. bis Scpt. 1926 3 835 103 133 4 402 963 78 277 45 612 16 763 83 887 46 048 7 151 8 605 937
davon geschiitzt . . — — 114 000 — 1 320 1 395 1410 __ 118125

Insges. Jan. bis Sc pt. 1925 3 967 296 22 448 5 170 320 123 885 106 766 151 444 88 425 9 181 9 639 765
davon geschatzt . . — — 60 400 — 270 900 1 700 — — 63 270

l) Nach den Brmitfclungen des Vereins Deutscher Eisen- und Sfcahl-Industrieller. 2) Ohne Schlesien.
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Frankreichs Eisenerzforderung im Juli 1926.

Bezirk

Fórderung Yorrate
amEnde

des
Monats

Ju li
1926

t

Beschaftigte
Arbeiter

Monats
durch
schnitt

1913

t

Ju li

1926

t

1913
Ju li

1926

( Metz, Dieden- 
3 1 hofen . . . 

o ja | Briey, Longwy 
^  ^ Nancy . . . .  
Normandie . . . .  
Anjou, Bretagne . .

Andere Bezirke. . .

1 761 250 
1 505168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 452 820 
1 563 032 

102 229 
118 322 
41 828 
25 279 
5 756

362 551 
796 790 
384 274 
315 889 
63 852 
23 770 
16 505

17 700 
15 537 
2 103 
2 808
1 471
2 168 
1 250

12 290
13 314 
1470 
2116

790 
1 173 

241

Zusammen 3 581 702 3 309 266 1 963 631 43 037 31394

Polens Bergbau und Eisenhiittenindustrie im Jahre 19251).

Die S te in ko h len fó rd e rung  betrug in Gesamt- 

polen 29 061 682 t gegen 32 286 195 t im Jahre 1924 
und 40 727 474 t im Jahre 1913, ging also im Yergleich 
zu 1924 um 3 224 513 =  10 %  und zu 1913 um 11 665 7921 
=  28,6 %  zuriick. Auf die Hauptkohlengebiete verteilte 
sich die Fórderung in den Jahren 1913, 1924 und 1925 
wie folgt, wobei die Fórderung im Teschener Bezirk 
(1925 =  191 432 t) bei Ostoberschlesien eingerechnet ist:

1925
t

21 639 256 
5 728 517

1913
t

Ostoberschlesien . 31 937 475 
K ie lc e ................  6 819 209
Krakau 1 970 790

1924
t

23 701 873 
6 584 534 
1 823 996 1 693 909

Die Zahl der im  Steinkohlenbergbau beschaftigten 
A rbe ite r  belief sich im Berichtsjahre auf 123 282 gegen 
179 760 im Jahre 1924 und 120 489 im Jahre 1913. Auf 
den Kokereien wurden 1913 2500 Arbeiter beschaftigt, 

1923 4228, 1924 2819 und 1925 1948.
Die K isene rz fó rde rung  betrug 210 757 t  gegen

uber 289 016 t im Jahre 1924, ging m ithin um 78 259 t 
=  27,1 %  zuriick. Fiir Ostoberschlesien lauten die
Zahlen 19 136 t gegen 28 044 t; hier betrug der Riick- 

gang 30,9 %.
Bei der Versorgung der polnischen Huttenwerke mit 

Eisenerzen nimmt Schweden die erste Stelle ein; die Erze 
aus dem Kaukasus und der Ukrainę sind ebenfalls be- 
gehrt; die Einfuhren aus Deutschland haben seit Juni 
ganz aufgehórt; spanische und afrikanische Erze wurden 
im Berichtsjahre weniger eingefuhrt.

Ueber die Erzeugung an R ohe isen  unterrichtet nach- 
stehende Zusammenstellung :

1913 1924 1925
Roheisenerzeugung t t t

Ostoberschlesiens . . . 636 545 263 115 228 037
KongreBpolens . . . .  418 585 72 807 86 600

insgesamt Polen 1 055 130 335 922 314 637

Die Roheisenerzeugung Polens ist demnach im Jahre 
1925 gegenuber dem Yorjahre um 81 285 =  6,3 %  zu- 
riickgegangen; fiir Ostoberschlesien betrug der Riickgang 
35 078 t =  13,3 %, wahrend in KongreBpolen die Er
zeugung um 13 793 t  =  18,9 %  stieg.

An H ocho fen  waren im Jahre 1925 21 in Ostober
schlesien vorhanden, yon denen nur 6 unter Feuer standen.

An R o h s ta h lb ló c k e n  u nd  S tah lg uB  wurden

insgesamt 40 727 474 32 286 195 29 061 682

In  allen drei Gebieten blieb demnach die Fórderung 
des Jahres 1925 hinter der von 1924 zuriick, und zwar in 
Ostoberschlesien um 2 238 409 t =  9,3 % , in Kielce um 
856 017 t =  13 %  und in Krakau um 130 087 t  =  7,1 %.

Samtliche polnische K okere ien  liegen in Ostober
schlesien; sie erzeugten 964 045 t  Koks gegenuber 
950 371 t im Jahre 1924 und 1 376 216 t  im Jahre 1913.

Die S te in k o h le n b r ik e ttfa b r ik e n , die ebenfalls 
samtlich in Oberschlesien liegen, stellten im Berichts
jahre 281 993 t her gegen 345 821 t im Yorjahre und 
308 499 t im Jahre 1913.

Die S te inkoh lenbergw erke  sind in besonders 
gedriickter Lage wahrend der ersten Monate der An- 
gleichung der Fórderung an den Bedarf gewesen, was 
in erster Linie durch Yermehrung der Feierschichten 

erreicht wurde.
Das ganzliche Aufhóren der Ausfuhr nach Deutsch

land Ende Juni, der Verlust eines so bedeutenden Marktes 
fiir oberschlesische Kohle, und die Unmóglichkeit, einen

erzeugt:

in Ostoberschlesien 
in KongreBpolen . 
in Galizien . . .

1913
t

1 164 474 
600 258

1924 1925
t t 

526 931 542 045
150 731 236 559

2 082 4 669

zusammen 1 764 732 679 744 783 273

Die Erzeugung stieg mithin von 1924 auf 1925 um 
103 529 t  =  15,2 % , wovon auf Ostoberschlesien 15 114 t 
und auf KongreBpolen 85 826 t  entfallen.

W a lzw erkserzeugn isse  wurden hergestellt:

in Ostoberschlesien 
in KongreBpolen . 
in Galizien . . .

1913
t

794 431 
412 270

1924
t

370 224 
104 659 

1 902

1925
t

429 710 
153 244 

3 715

unmittelbaren Absatz fiir die 
verfiigbar gewordene Kohle 
zu finden, forderten die tat- 
kraftige Ergreifung von Ein- 

schrankungsmafinahmen: 
Feierschichten, Beurlaubun- 
gen und SchlieBung zu wenig 
ertragreicher Gruben. Indes
sen waren die oberschlesi
schen Gruben durch die Ver- 
langerung des deutsch-pol- 
nischen Handelskrieges ge- 
zwungen, zu yersuchen, 
neue Auslandsmarkte zu ge- 
winnen. Die gemachten
Anstrengungen fiihrten zu 
einem zufriedenstellenden 
Erfolge, was sich in einer 
Wiederaufnahme der Fórde
rung Ende September aus- 
driickte. Allerdings wurden 
die geschlossenen Gruben 

nicht wieder geóffnet.

zusammen 1 208 701 476 785 586 669

Hier betrug die Zunahme von 1924 auf 1925 109 8841 
=  23,5 % ; Ostoberschlesien war daran mit 59 486 t 
=  16 %  beteiligt und KongreBpolen mit 48 585 t 

=  46,4 %.

Zahlentafel 1. A n te il  der e in ze ln e n  W erke  an der E rzeu gung .

Nach Oomitó des Forges, 
Buli. Nr. 3950 (1926).

W e r k
Halb
zeug

Stab-u.
Band
eisen

Form-
eisen

Grob-
bleche

Fein
bleche

Draht

BaildonhUtte, Kattow itz............................. 8,14 0,84 0,60 4,48 _
Bismarckhutte, Bismarckhutte (Wielkie Haj

duki) ....................................................... 65,04 19,38 — 17,57 30,14 —
Friedenshutte bei Morgenroth (Nowy Bytom) 2,53 0,61 39,16 23,43 29,98 —
Kattowitzer Aktiengesellschaft fiir Bergbau

und Eisenhuttenbetrieb, Kattowitz (Kato
wicka Spolka Akcyina dla Górnictwa i
Hutnictwa)............................................... 1,43 9,83 26,23 — —

Yereinigte Kónigs- und Laurahutte, Aktien
gesellschaft fiir Bergbau und HUttenbetrieb
(Zjednoczone Huty Królewska i Laura
Towarzystwo Akcyjne Gorniczo-hutnicze,
Kattow itz)............................................... 22,33 21,85 19,40 17,61 5,18 24,83

EisenhUtte Silesia, K a tto w itz .................. — — — — 12,20 —
Sociótć Anonyme des Forges et Aciśries dc

Huta Bankowa, Dom brow a................... 0,92 12,66 2,89 11,40 11,02 31,33
Spolka Akcyjna Wielkich Pieców i Zakładów

Ostrowieckich, Warschau......................... _ 6,57 8,54 _ — —
Modrzejowskie Zakłady Gorniczo-Butnicze

Spolka Akcyjna, Warschau .................. — 6,65 _ — 3,43 6,50
Towarzystwo Zakładów Metalowych B.

Hantke Spolka Akcyjna, Warschau . . . 0,01 2,86 2,94 — — 27,06
Huta Żelazna Kraków Spolka Akcyjna, Kra-

Starachowickie Zakłady Górnicze Spolka
Akcyjna, W arschau......................... 7,74 9,45 29,39 3,57 —

100,00 | 100,00 1U0,00 100,00 100,00 100,00
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Die Zahl der A rbe ite r  auf den Eisenhiittenwerken 
Polens betrug im Jahre 1925 33 000 gegen 45 616 im yor
jahre, hat sich also um 27,7 %  vermindert.

Ueber das Zustandekommen des Syndikats polnischer 
Eisenhiitten haben wir bereits berichtet1). Ueber die 
Beteiligung der einzelnen Werke an der Herstellung der 
hauptsachlichsten Erzeugnisse unterriehtet vorstehende 
Zahlentafel 1.

Auf Ostoberschlesien und Kongrefipolen entfallen 
nachstehende Hundertsatze:

Werke Halbzeug

Ostober
schlesien 

KongreB
polen . .

Stab- u. 
Band
eisen

Form-
eisen

91,33 59,81 85,63

8,67

100,0

40,19

ioo7<r

14,37

Too/T”

G-rob-
blei.he

59,21

40,79

Fein-
bleehe D raht

81,98 24,83

18,02

100,0

75,17

100,0

mithin

100,0
Das Schwergewicht der Erzeugung liegt 

durchweg bei den ostoberschlesischen Werken, ausge- 
nommen Draht; besonders stark macht es sich geltend 
bei Halbzeug, Eormeisen und Feinblechen.

Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im dritten 
Vierteljahr 1926.

Nach dem von „Lloyds Register of Shipping“ ver- 
óffentlichten Bericht uber die Sehiffbautatigkeit im 
dritten Vierteljahr 1926 waren am 30. September 1926 
in der ganzen Welt 477 Handelsschiffe iiber 100 Br. Reg. t 
mit 1 850 697 gr. t, ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau. 
Gro B b rita n n ie n s  Anteil hieran ist in Zahlentafel 1 

wiedergegeben.

Zahlentafel 1.

Am 30. Juni 
1926

Am 30. Sept. 
1926

Am 30. Sept. 
1925

An
zahl

Brutto-
Tonnen
gehalt

An
zahl

Brutto-
Tonnen
gehalt

An
zahl

Brutto-
Tonnen
gehalt

a) Darapfschiffe

aus Stalli..................
„ Holz u. anderen 

Baustoffen . . .

142 545 671 123 499 938 185 646 410

zusammen 142 545 671 123 499 938 185 646 410

b) Motorschiffe

ans Stabl...................
„ Holz u. anderen 

Baustoffen . . .

50 293 544 46 272 606 52

2

355 860 

620

zusammen 50 293 544 46 272 606 54 356 480

c) Segelschiffe

aus Stahl..................
„ Holz u. anderen 

Baustoffen . . .

8 2 123 8 2 253 18 6 265

zusammen 8 2 123 8 2 253 18 6 265

a, t  und c insgesamt 200 841 338 177 774 797 257 1 009 155

234 358 t zuruck. Von der Gesamtzahl wurden 601 919 t  
fiir inlandische Eigner und 172 878 t  fiir auslandische 
Rechnung gebaut. Wahrend der Berichtszeit wurden in 
der ganzen Welt insgesamt 104 Schiffe m it 268 354 t 
Raumgehalt neu aufgelegt, davon entfielen auf GroB- 
britannien 28 m it 68 327 t  und auf Deutschland 4 m it 
4610 t; vom Stapel gelassen wurden insgesamt 138 Han
delsschiffe m it zusammen 386 562 Br. Reg. t, davon in 
GroBbritannien 58 m it 207 741 t, in Deutschland 11 mit 
28 210 t  und in den Yereinigten Staaten 11 m it 16 362 t. 
An O e lta n k sch iffe n  von 1000 t und dariiber waren zu 
Ende des Monats September 1926 insgesamt 39 m it einem 
Fassungsyermogen yon 251 933 Br. Reg. t im Bau; davon 
14 mit 87 380 t  in GroBbritannien, 3 m it 18 000 t  in 
Deutschland und 10 m it 62 360 t  in den Niederlanden.

A uB erha lb  Gro Bbritanniens waren nach „Lloyds 
Register" insgesamt 300 Schiffe mit 1 075 900 Br. Reg. t 
(gegen 312 mit 1 129 324 t im Yorvierteljahr) Wasserver- 
drangung im Bau. Dayon entfielen auf

Anzahl Br. Reg. t 

Italien einschl. Triest . . . .  40 278 764
H o l la n d ................................. 43 160 604
Frankreich............................. 28 134 985
das Deutsche Reich . . . .  28 127 321
die Yereinigten Staaten . . .  44 119 723
S chw eden ............................. 16 45 157
D anem ark ...........................11 41 923
J a p a n ..................................... 13 37 770
D a n z i g ................................. 4 15 867
britische K o lo n ie n ............  13 4 578
N orw egen ............................. 11 4 397
sonstige L a n d e r ................  49 104 811

In  der ganzen Welt war am 30. September 1926 der in 
Zahlentafel 2 angegebene Brutto-Tonnengehalt im Bau.

Ueber die GroBenverhaltnisse der am 30. September 
1926 in den einzelnen Landern im Bau befindlichen 
Dampfer und Motorschiffe gibt Zahlentafel 3 AufschluB.

Zahlentafel 3.

Der zu Ende der Berichtszeit in  GroBbritannien im 
Bau befindliche Schiffsraum blieb hinter dem Vorviertel- 
jahr um 66 541 t und hinter dem 3. Yierteljahr 1925 um
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Brit. Besitzungen 7 7
Danzig . . . . 2 — — 2 — — — — 4
Danemark . . 5 i 3 1 i _ — — 11
Deutsches Reich 16 i 1 7 _ i _ 2 28
Frankreich . . 12 5 5 1 3 i _ 1 28
GroBbritannien

und Irland . 57 24 47 15 9 12 2 3 169
Holland. . . . 19 3 5 9 3 1 1 _ 41
Italien . . . . 5 7 6 6 5 3 _ 4 36
Japan . . . . 2 8 3 — — — — _ 13
Norwegen . . 10 10
Schweden . . 8 1 7 16
Ver. Staaten . 13 4 3 2 2 1 1 1 27
A.ndere Lander 13 16 — 4 2 - - - 35

Zusammen 169 70 SO 47 25 19 4 11 425

Zahlentafel 2.

Dampfschiffe Motorschiffe Segelschiffe Zusammen

Anzahl Brutto-
Tonnengehalt

Anzahl Brutto-
Tonnsngehalt

Anzahl Brutto-
Tonnengehalt

Anzahl Brutto-
Tonnengehalt

GroBbritannien . . . . 123 499 938 46 272 606 8 2 253 177 774 797
1 Andere Lander . . . . 131 453 261 125 596 903 44 25 736 300 1 075 900

Insgesamt 254 953 199 171 869 509 52 27 989 477 1 850 697

ł ) Ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 30.

X L II.46 184
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Wirtschaftliche Rundschau.

Der notwendige schnelle Abbau der Frachtstundungsgebiihr.

An dieser Stelle ist schon wiederholt darauf hinge- 
wiesen worden, daB Generaldirektor D o rpm iille r  bereits 
gelegentlich eines Vortrages vom 19. Mai 1926 vor dem 
HauptausschuB des Reichsverbande3 der Deutschen 
Industrie in Aussicht gestellt hat, den Stundungszeit- 
raum fiir das halbmonatige Frachtstundungsverfahren 
mittels der Deutschen Vcrkehrskreditbank von 15 Tagen 
auf 3 oder 4 Wochen auszudehnen. Mit groBer Be- 
friedigung sind diese Ausfiihrungen seinerzeit yon der 
Wirtschaft zur Kenntnis genommen worden. Le ider 
s ind  aber seitdem  schon mehr ais 5 M onate  
verflossen, ohne daB die in  A uss ich t geste llte  
Besserung der V erha ltn isse  e inge tre ten  ist.

Wenn man den damaligen scharfen Kampf der W irt
schaft gegen die Einschaltung der Verkehrskreditbank 
in das Frachtstundungsverfahren iiberhaupt beriick- 
sichtigt und ferner in Erwagung zieht, daB

1. seit dem 1. Februar 1926 die Stundungsgebiihr immer 
noch 2 °/00 betragt, was einem Jahreszins von 9,6 %  
entspricht , dem wiederum heute ein Reichsbankdiskont 
von nur 6 %  gegeniibersteht,

2. die Wirtschaft grundsatzlich und allgemein die Be- 
rechtigung einer Zinserhebung fiir ein nur achttagiges 
Zahlungsziel mit Nachdruck bestreitet,

3. die Reichsbahn, die iiber 70 %  der Aktien der Yer- 
kehrskreditbank in Handen hat und daher einen be- 
stimmenden EinfluB auf die Hohe der Stundungs- 
gebiihr auszuiiben in der Lage ist, sich schon seit 
Monaten durch die erfreuliche Verkehrsbelebung in 
einer erheblich besseren geldlichen Lage befindet,

4. der AbschluB der Verkehrskreditbank fiir das am 
30. Juni 1926 abgelaufene Geschaftsjahr 1925/26 ge- 
radezu glanzend ist,

dann ist es zum mindesten ais schwer yerstandlich zu 
bezeichnen, daB bis heute noch nichts geschehen ist, um 
auf diesem Gebiete den berechtigten Wiinschen der W irt
schaft zu entsprechen oder auch nur entgegenzukommen. 
Diese unnachg ieb ige  H a ltu n g  der R e ich sb ahn , 
die w ahrlich  n ic h t dazu d ie n t, das V e rh a ltn is  
zw ischen R e ichsbahn  und  W ir ts c h a ft  — wie es 
d ringend  n o t tu t  — freu nd scha ft lic he r  zu ge- 
s ta lte n , is t um  so e igenartige r, ais e in  Ent- 
gegenkom m en bei den F rach ts tundungs-  
geb iihren  fiir  die R e ichsbahn  und  d ie  Ver- 
k e h rsk re d itb ank  bei ih ren  R ie se nh ausha lte n  
ge ld lich  nur ais u n b each tlic h  bew erte t werden 
kann. ,

Es ist oben gesagt worden, die Wirtschaft hielte es 
grundsatzlich fiir unberechtigt, bei einer 15tagigen 
Frachtstundung, d. h. bei einem durchschnittlieh acht- 
tagigen Zahlungsziel, eine besondere Gebiihr zu ver- 
langen. Die Reichsbahn erhalt bei dem jetzigen Bank- 
stundungsverfahren ihre Leistungen von den Fraehten- 
kunden nach rd. acht Tagen bezahlt. Wann pflegt dem- 
gegeniiber die Reichsbahn selbst ihre Lieferer zu bezahlen ? 
Auch nach acht Tagen, wie im umgekehrten Falle ? 
Wiirde sie sich bereitfinden, bei Zahlung in etwa 30 Tagen 
nach Lieferung — ein solches Zahlungsziel diirfte im 
Durchschnitt wohl bestehen — den Lieferern einen ent
sprechenden Zins zu yergiiten ? Hierfiir wiirde sich die 
Reichsbahn bedanken. Die Verkehrstreibenden wurden 
ihrerseits selbstverstandlich dasselbe tun. Leider sind 
sie aber gegeniiber der iibermachtigen Monopolstellung 
der Reichsbahn hierzu nicht in der Lago. Fiir viele 
Yerkehrstreibende besteht bekanntlich auch ein Zwang 
zur F ra c h ts tu nd u n g . Im  kaufmannischen Verkehr 
ist die Bedingung „Zahlung am 15. des der Lieferung 
folgenden Monats“ ublich, wobei meistens dieses Ziel noch 
erheblich uberschritten wird, ohne daB an eine Zinsyer- 
giitung auch nur gedacht werden darf. M it der Stun- 
dungsgeb iih r  — zum  m indesten  bei dem je t z i 
gen ku rzeń  S tu n d u n g s ze itra u m  — w ird  sich 
die W ir ts c h a ft  daher n iem a ls  ab finden .

Gegeniiber der Auffassung, die Stundungsgebiihr 
konne hóchstens den Zweck haben, eine gewisse Ver- 
zinsung der gestundeten Betrage zu erzielen — und dieses 
Ziel ist nach den yorstehenden Erwagungen nicht be- 
rechtigt —, betonte die Hauptverwaltung der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft in einem friiheren Bescheide, » 

„daB die Frachtstundungsgebiihr auch ein Entgelt dar- 
stellt fiir die Arbeitsleistungen, die m it dem Fracht- 
stundungsgeschaft yerbunden sind. Es kann nicht 
yerlangt werden, daB diese Arbeiten ohne jegliche Ent- 
schadigung ausgefiihrt werden, zumal es sich um 
Sonderleistungen handelt, die immerhin nur von einem 
begrenzten Interessentenkreis in Anspruch genommen 
werden, namlich von regelmaBigen und gróBeren Ver- 
frachtern, die somit nicht allen Verkehrstreibenden, 
also auch den kleinen und wirtschaftlich Schwacheren, 
zugute kommen, wie es dem Grundsatz gleichmaBig er 
Behandlung aller Verfrachter im Sinne des § 6 der 
Eisenbahn-Verkehrsordnung entsprechen wiirde“ .

Die Reichsbahn yertritt also hier die Ansicht, daB

1. die Frachtstundungsgebiihr ein Entgelt fiir besondere 
Arbeitsleistungen darstelle, und

2. diese Sonderleistungen schon aus dem Grundsatze der 
gleichmaBigen Behandlung aller Yerfrachter auch 
durch eine besondere Gebiihr abzugelten seien.

Beide Griinde sind aber keineswegs stichhaltig, und 
zwar aus folgenden Erwagungen:

Zu 1. Die Frachtstundung yerursacht der Eisen
bahn durchaus keine Sonderarbeitsleistungen, sie stellt 
yielmehr eine ganz e rheb liche  V e re in fachung  des 
gesam ten  F ra ch tza h lu n g sv e rfa h re n s  dar. Gerade 
durch das Frachtstundungsyerfahren spart die Reichs
bahn bekanntlich ungeheuere Schalterbuchungen und 
zahllose Einziehungen der einzelnen kleinen Barfrachten. 
Ohne eine Frachtstundung muBte jeder Frachtbrief z. B. 
einzeln eingelóst werden, was notwendigerweise zu einer 
ganz erheblichen Vermehrung des Schalterpersonals sowie 
zu baulichen VergróBerungen der Schalterraume ohne 
weiteres fuhren muBte. In  sehr yielen Fallen fo rde rt ja 
die Reichsbahn die Frachtstundung. Es ist wohl nicht 
anzunehmen, daB dies geschahe, wenn das Stundungs- 
yerfahren besondere Arbeiten yerursachte und auch nicht 
in anderer Hinsicht erhebliche Vorteile fiir die Reichsbahn 
bóte. Allerdings ist ja zur Geniige bekannt, daB die 
Reichsbahn bei einer geldlichen Beurteilung irgend- 
welcher Verhaltnisse nur die tatsachliehen Unkosten zu 
beriicksichtigen pflegt und nicht die Vorteile, die der 
Reichsbahn aus diesen Verhaltnissen erwachsen.

Zu 2. Die Begriindung der Frachtstundungsgebiihr 
m it der Pflicht einer gleichmaBigen Behandlung aller 
Verfrachter, d. h. m it dem Hinweis auf § 6 der Eisenbahn- 
Verkehrsordnung, gibt tatsachlich zu Verwunderung An- 
laB, wenn bedacht wird, daB ein solcher Standpunkt von 
der jetzt k au fm an n is ch  e in g es te llte n  Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft yertreten wird. Es ist doch eine 
alte kaufmannische Gepflogenheit, die Grofiabnehmer 
im Preise vor den Kleinabnehmern zu beyorzugen. DaB 

die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft m it dieser Kauf- 
mannsregel sehr wohl yertraut ist, wenn es sich um ihren 
Nutzen handelt, geht schon daraus hervor, daB sie GroB- 
yerfrachter in einzelnen Fallen unter der Bedingung der 
Auflieferung bestimmter Mindestmengen in bestimmten 
Zeitraumen tarifarisch begunstigt. DaB dies geschieht, 
ist auch durchaus selbstyerstandlich. Wenn ein Teil der 
Verfrachter aus freien Stiicken die Frachtstundung 
nicht in Anspruch nimmt, so brauchen doch deswegen die 

Frachtstundungsnehmer nicht m it einer besonderen Ge- 
biihr belastet zu werden. Im  Gegenteil ware eine besondere 
Bevorzugung am Platze. Die Berufung der Eisenbahn 
auf § 6 der Eisenbahn-Yerkehrsordnung ist daher in jeder 
Hinsicht unberechtigt.

Wie schon erwahnt wurde, hat die Deutsche Ver- 
kehrskreditbank im Geschaftsjahr 1925/26 wiederum
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auBerordentlich giinstig abgeschlossen. Nach dem Ge- 
schaftsbericht betragen die Einnahmen aus der Fracht- 
stundungsgebuhr 1,36 Mili. Jll (im Vorjahre 0,61 Mili. Jll) 
trotz ErmaBigung der Gebiihr von 3 auf 2 °/00 ab 1. Fe- 
bruar 1926. Hierbei muB allerdings gesagt werden, daB 
die Verkehrskreditbank im Vorjahre nur fiir einige Monate 
das Stundungsverfahren ausiibte. Die Zinsen sind trotz 
des Riickganges der Zinssatze auf 2,08 Mili. Jll (im Vor- 
jahre 1,71 Mili. Al) angewachsen. Die Unkosten er- 
hóhten sich auf 2,41 Mili. Jll (im Vorjahre 1,47 Mili. Al). 
Es verbleibt ein Reingewinn von 1,4 Mili. Al (im Vorjahre 
1,1 Mili. Al), der wie folgt yerwendet wird:

12%  G ew innante il.....................................  480 000 Jll

Gesetzliche R iic k la g e .................................  50 000 Al
Delkredere fiir Frachtstundung . . . .  500 000 Jll

Beamtenunterstutzungsbestand................  100 000 Al
Gewinnanteil des Aufsichtsrats................. 120 000 Al
Yortrag auf neue Rechnung ....................  154 000 Jll

Der giinstige AbschluB der Bank ist um so beacht- 
licher, ais der durchschnittliche Anteil der Bankstundung 
am Gesamtguterverkehr nicht ganz 50 %  der Fracht- 
einnahmen erreichte und wahrend des Geschaftsjahres 
1925/26 die Einnahmen der Reichsbahn infolge des ste- 
tigen Verkehrsriickganges besonders gering waren. Da 
nunmehr schon seit Monaten eine erhebliche Verkehrs- 
belebung und Einnahmesteigerung bei der Reichsbahn 
festgestellt werden konnte, ist anzunehmen, daB sich die 
Ergebnisse der Deutschen Verkehrskreditbank ent- 
sprechend steigern werden.

Den sehr giinstigen GeschaftsabschluB der Deut
schen Verkehrskreditbank hatte — wie bekannt geworden 
ist — der V ere in  zu r W ah ru n g  der gem einsam en 
w ir tsc h a ft lic h e n  In te ressen  in  R h e in la n d  und  
W estfa len  mit Recht zum AnlaB genommen, bei der 
Reichsbahn-Hauptverwaltung und bei der Zentrale der 
Deutschen Verkebrskreditbank wegen schnellen Ab- 
baues der Frachtstundungsgebiihr erneut yorstellig zu 
werden. Die Yerkehrskreditbank hat hierauf u. a. wie 
folgt geantwortet:

,,In  der an die Hauptverwaltung der Deutschen 

Reichsbahn-Gesellschaft gerichteten Eingabe wird 
wiederholt der Wunsch nach Herabsetzung der Gebiihr 
mit dem Hinweis auf das giinstige Geschaftsergebnis 
unseres Instituts begriindet. Wir gestatten uns dem- 
gegeniiber auf unseren Geschaftsbericht zu verweisen. 
Wie Sie aus diesem Bericht entnehmen wollen, reicht der 
uns verbleibende Anteil an der Stundungsgebiihr nicht 
mehr aus, um die Unkosten zu decken. Wenn also unser 
Institut ein giinstiges Ergebnis erzielt hat, so ist dies 
nicht auf das Frachtstundungsverfahren zuriickzu- 
fiihren, sondern auf das Ergebnis des anderen uns von 
der Reichsbahn zugewiesenen Geschaftszweiges, nam- 
lich der Verwaltung der Reichsbahngelder. Aus dem 
giinstigen GeschaftsabschluB kann also ein Grund zur 
Herabsetzung der Gebiihr nicht hergeleitet werden. 
G le ichw oh l s in d  w ir  in  A ne rke nnung  des 
U m standes , daB in zw ischen  eine w eitere 
E rm aB igung  der Z in ssa tze  e ing e tre ten  is t, in  
E ro r te ru ng  m it  der D eu tschen  Re ichsbahn-  
G ese llscha ft e in g e tre te n , m it  dem Z ie le , den 
W iinschen  der V e rke h rs tre ib e nde n  w e iter ent- 
gegenzukom m en. Wir konnen naturgemaB der Ent- 
schlieBung der Hauptyersammlung nicht vorgreifen 

und miissen uns daher im Augenblick versagen, ein- 
gehendere Mitteilung zu machen.“

Gegeniiber diesen Auslassungen der Deutschen yer
kehrskreditbank muB die Ansicht yertreten werden, 
daB es nicht angangig ist, aus den gesamten Geschaften 
dieser Bank das Frachtstundungsgeschaft allein heraus- 
zuziehen und die hierdurch entstehenden Unkosten mit 
dem der Bank yerbleibenden Anteil an der Stundungs- 
gebiihr zu vergleichen. Denn die gestundeten Frachten, 
die von den Yerkehrstreibenden bei der yerkehrskredit

bank eingezahlt werden, bilden doch wiederum einen 
nicht unerheblichen Teil der Verwahrgelder, aus denen 

die Bank Zinsen zieht. M aBgebend  f iir  d ie  B e u r 
te ilu n g  der F rage , ob d ie E rm aB ig ung  der

S tu nd ung sg eb iih r  m og lich  is t , k a n n  n u r  der 
gesam te G escha ftsabsch luB  se in , u n d  dieser 

r e c h tfe r t ig t  in  jeder H in s ic h t  d ie  E r f ii l lu n g  
des e in m iit ig  von der W ir ts c h a f t  geauB erten 
W unsches nach  F o r t f a l l  oder zum  m indes ten  
e rheb licher E rm aB ig ung  der S tund ungsg eb iih r . 

Die Verkehrskreditbank hat ja auch ein Entgegenkommen 
bereits in Aussicht gestellt. Es muB der E rw a r tu n g  
A usd ru ck  gegeben w erden , daB s c h n e lls tm óg lic h  

in  dem darge leg ten  S inne  W and e l geschaffen  
w ird . Ais geringstes Entgegenkommen, das in Frage 
kommen darf, muB d ie  V e rlange rung  des Stun- 
d ungsze itrau  mes au f v ie r W ochen , und zwar unter 
Beibehaltung des jetzigen Gebiihrensatzes von 2 °/00 ge- 
fordert werden. D ie  R e ichsbahn-H aup tverw a l-  
tu ng  mogę e nd lich  d a fiir  Sorge trage n , daB 
spa te s te n szum  1. D ezem ber 1926diese M aBnahm e 
du rch g e fiih r t w ird , u n d  d abe i bedenken , daB 
e in solches E n tg egenkom m en  auch  zw e ife llos  
dazu  fiih re n  w ird , daB sich noch m ehr Frach- 
fcenkunden ais b isher dem  B anks tundungsve r-  
fah ren  ansch lieBen. H ie rd u rc h  w ird  yon se lbst 
e in  A usg le ich  f iir  die rechne rischen  Ein- 
n ahm eaus fa lle  geschaffen  sein.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Sep
tember 1926. — Der Geschaftsgang zeigte im Sep tem ber 
keine weiteren Merkmale einer Belebung. Die Maschinen
industrie befindet sich jedenfalls immer noch im Zeichen 
des Tiefstandes. Der Eingang von A n frag e n  aus dem 
Inland ging wieder auf den Stand Tom April, Juni, 
Ju li zuriick, aus dem Ausland war er dagegen etwas 
reger und lag damit etwa auf dem Durchscbnitt der 
ersten neun Monate 1926. Der Eingang yon A u ftra g e n  
sowohl aus dem Inland ais auch aus dem Ausland lieB 
jedoch fast allgemein im Monat September wieder nach. 
Den im August eingegangenen Auftragen ist es zuzu- 
schreiben, daB die Zahl der 48 und mehr Stunden be
schaftigten Arbeiter sich leicht gehoben hat; der Prozent- 
satz der bis 42 Stunden Beschaftigten blieb annahemd 
gleich, der Anteil der 42 bis 47 Stunden beschaftigten 
Arbeiter verringerte sich. Es mehren sich jedoch bereits 
die Berichte, die fiir die nachste Zukunft wieder Betriebs- 
einschrankungen ankiindigen. Die tatsachlich geleisteten 
Arbeitsstunden haben sich im Verhaltnis zu der bei 
voller Belegschaft und normaler Arbeitszeit zu leistenden 
Zahl nicht yermehrt.

Wahrend sich der Ausfuhrversand der Maschinen-1 

industrie nach dem besseren Ergebnis der ersten vier 
Monate des Jahres seit Mai doch noch wenigstens auf 
dem monatlichen Durchschnitte des Jahres 1925 ge
halten hatte, hat sich fiir den Monat August nach der 
amtlichen Ausfuhrstatistik ein entschiedener Ruckgang 
ergeben. Die Augustausfuhr lag m it 55 Mili. Jll um 10 %  
unter dem Durchschnitt des Jahres 1925. Keiner der 
voraufgehenden sieben Monate hat eine derartig niedrige 
Ausiuhr zu yerzeichnen.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Die Ge- 
schaftslage, die am Schlusse des 1. Vierteljahres 1926 
ziemlich ungiinstig war, erholte sich nach einigen Riick- 
schlagen allmahlich, so daB das 3. Vierteljahr m it besseren 
Aussichten zu Ende ging. Die unheilvollen Wertschwan- 
kungen des Franken bewogen die Werke nur mehr, die 
Preise selbst auf dem Binnenmarkte in Edelvaluta fest- 
zusetzen. Natiirlich konnten die Auswirkungen der 
Kursschwankungen nicht ganz vermieden werden, doch 
wurde eine gróBere Festigung des Marktes erreicht und 
eine Móglichkeit geschaffen, die Preise allmahlich herauf- 

zusetzen, ais eine verhaltnismaBige Stabilitat des Fran
ken erreicht war. Diese Preisbefestigung wurde durch 
yerschiedene Umstande begiinstigt: zunachst durch die 
normal sich entwickelnde Bet&tigung des Schienen- 
abkommens; ferner durch die Verhandlungen um den 

AbschluB eines internationalen Eisenpaktes, endlich 
durch die besondere Lage, die durch den englischen 
Bergarbeiterstreik geschaffen worden war. Der EinfluB 

dieses Streiks auf die Nachfrage nach Festlandserzeug-
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nissen ist um so bezeichnender, ais die Kundschaft aus 
den iibrigen preisregelnden Ursachen heraus den Augen- 
blick fiir gekommen erachtete, die vielfach ersehopften 
Lager zu erneuern. Besonderen EinfiuB iibte noch auf 
die luxemburgischen Werke das mit den Franzosen und 
Belgiem getatigte GieBereiroheisenabkommen aus. Dieses 
Abkommen, welches die Marktyerhaltnisse geordnet hat, 
beseitigt ganz besonders den scharfen Wettbewerb,. unter 
dem die Werke des Festlandes bei ihren Yerkaufen nach 
England und beim Ueberseehandel zu leiden hatten und 
der es auch dem deutschen Roheisenyerband unmoglich 
machte, angemessene Preise im Auslandsgeschaft zu 
erzielen.

Alle luxemburgischen Werke waren wahrend der 
beiden letzten Vierteljahre auBerordentlich gut beschaf
tigt, so daB man weitere Hochofen auf dem Werk Esch 
der „Terres Rouges“ und auf der Rodinger Hiitte von 
„Ougree-Marihaye“ in Betrieb setzen konnte. Die tech
nischen Auswirkungen der yor einiger Zeit zwischen den 
Hiittengesellschaften Arbed und Terres Rouges zustande 
gekommenen Interessengemeinschaft entwickeln sich 
normal. Umfangreiche Arbeiten sind unternommen 
worden, um eine Verbindung zwischen den Werken in 
Esch beider Gesellschaften herzustellen und so eine weit- 
gehende Rationalisierung sowie eine entsprechende Er- 
zeugungssteigerung zu yerwirklichen. Nachstehend eine 
Aufstellung der zur Zeit unter Feuer stehenden luxem- 
burgischen Hochofen:

Vor- Unter Feuer, 
A rbed  handen am31. 3. am 30. 9.

Esch............................................  6 6 6
Diidelingen ............................  6 6 6
Dommeldingen........................  3 2 2

Terres Rouges
B e lva l........................................  6 6 6

Esch............................................  5 2 3
H ad ir

D ifferdingen............................ 10 9 9
R iim e lin g e n ............................  3 0 0

Ougree-M arihaye
R o d in g e n ................................  5 4 5

A thus  Griyegnee
Steinfort ................................  3 3 3

Ueber die Preisentwicklung gibt folgende Zusammen
stellung AufschluB; zu bemerken ist, daB der belgische 
Franken zwischen den beiden Stichtagen mehr ais 30 %  
seines Wertes eingebiiBt hat.

Grundpreise ab Werk in 
belgischen Franken 

am 31. 3.1926 am 30 .!. 1926

R o he isen ........................  365 600
Yorgewalzte Blocke . . 460 840
K n i ip p e l .................... 490 870
P la t in e n ......................... 515 900

F o rm e is e n ....................  525 940
Stabeisen........................  560 950
Walzdraht........................  565 950
Bandeisen ....................  600 950

Die Erhohung der Verkaufspreise war von einer 
fiihlbaren Steigerung der Gestehungskosten begleitet, 
hauptsachlich yerursacht durch die notwendige Einfuhr 
zahlreicher Rohstoffe.

Der Thomasmehlmarkt, der ebenfalls zu Beun- 
ruhigung AnlaB gegeben hatte, erholte sich, und die 
starkę Herstellung fand flotten Absatz. Nach allge- 
meiner Ansicht wird sich das Stahlabkommen auch auf 
die Erzeugung von Thomasmehl auswirken: zunachst 
wird eine Uebererzeugung von Stahl verhindert; m it Hin- 
blick auf den Umstand, dafi das Abkommen nur die 
Gesamtmengen, nicht aber die Sorten betrifft, ist ferner 
m it der Móglichkeit zu rechnen, daB je nach Umstanden 
die Werke zur Herstellung von Siemens-Martin-Stahl statt 
Thomasstahl ubergehen.

Die Arbeiterschaft blieb ruhig; um der allgemeinen 
Teuerung gerecht zu werden, nahmen alle Werke zu ver- 
schiedenen Malen Lohnaufbesserungen vor.

Klóekner-Werke, A.-G., Berlin (Hauptverwaltung in 
Kastrop-Rauxel). — Infolge der Krise auf dem Kohlen- 
und Eisen-Weltmarkt entschloB sich die Verwaltung, die 
unwirtschaftlichen Betriebe einzustellen und eine groB- 
ziigige Zusammenlegung der Kohlen- und Eisenbetriebe 
yorzunehmen. Auf diese Weise wurde die Kohlen
forderung auf der Zeche General eingestellt und auf die 
Schachtanlagen in Rauxel, Kónigsborn und Werne ver- 
einigt, wahrend fiir die Eisenwirtschaft die Stahlwerks- 
anlagen in Dusseldorf eingestellt und in Haspe und 
Osnabriick zusammengefaBt wurden. Diese Umstellung 
machte sich in einem Zuriickgehen der Selbstkosten be- 
merkbar. Die Durchschnittsleistung (unter und uber 
Tage, ohne Nebenbetriebe) auf den Zechen, welche im 
September 1925 im Durchschnitt 1,047 t betragen hatte, 
ist im Mai 1926 auf im Durchschnitt 1,195 t  gestiegen 
und hat im Ju li 1926 im Durchschnitt 1,252 t erreicht. 
Diese Steigerung war allerdings nur moglich, weil bei 
der Kohlengewinnung in zunehmendem MaBe von meeha- 
nischen Gewinnungs- und Fórdereinrichtungen Gebrauch 
gemacht worden ist.

Auch die Selbstkosten der Hiittenwerke haben sich 
fortgesetzt yermindert, sie sind aber noch nicht auf dem 
tiefsten Punkt angelangt. Das wirtschaftliche Arbeiten 
der zusammengefaBten Betriebe ermóglichte es, den 
Preisriickgang fiir Kohle und Eisen im  Ausland auszu- 
gleichen. Nur durch die getroffenen MaBnahmen war 
es auch moglich, den Folgen der englischen Kohlen- 
subventionen zu begegnen. Erst durch den am 3. Mai 
d. J . in England ausgebrochenen Bergarbeiterstreik trat 
allmahlich eine Besserung der Kohlenlage auf den iiber- 
seeischen Markten ein. Die immer starker werdenden 
Abrufe ermóglichten es nicht nur, die groBen Lager- 
mengen abzusetzen, sondern auch die Fórderung zu 
steigern und die Feierschichten zu beseitigen; auBerdem 
wurden etwa 2000 Bergleute neu angelegt. Durch den 
Stillstand der englischen Eisenindustrie erfuhr auch der 
Eisenmarkt eine Entspannung, so daB im Jun i der beste 
Versand mit 56 590 t Fertigerzeugnissen an Dritte er
reicht wurde.

Die Beteiligungszahlen der Gesellschaft stellen sich 
wie folgt:

1. Rheinisch-Westfalisches Kohlen- Syndikat:
Kohlenyerkaufsbeteiligung..................... 4 268 200 t

darunter etwa 1 440 000 t in Koks
72 000 t in Briketts

Selbstverbrauchsbeteiligung................  1 492 200 t

5 760 400 t
2. Eisenyerbande:

a) im Roheisen-Yerband fiir 1926 . . 106 928 t
b) im A-Produkten-Verband (Halbzeug,

Formeisen, Eisenbahn-Oberbau) . . 155 556 t
c) im Stabeisen-Verband -» 531 855 t
d) in der Bandeisenvereinigung | Roh- 67 517 t
e) im Grobblech-Yerband | stahl- 72 626 t
f) im Walzdraht-Verband J gewicht 139 886 t

Roheisen, Halb- und Fertigerzeugnisse . 1 074 368 t.

Zur Erhohung dieser Beteiligungszahlen hat sich die 
Gesellschaft zusammen mit den Yereinigten Stahlwerken 
und anderen Gesellschaften an dem Erwerb der Eisen- 
werke der Stumm-Gruppe und der Rombacher Hutten- 
werke im Verhaltnis der Rohstahlzahlen beteiligt. Vom
1. September 1926 an erhóhen sich dadurch die Be
teiligungszahlen bereits um 66 005 t  Rohstahl.

Aus dem Bericht sei iiber die einzelnen Betriebe noch 
folgendes erwahnt:

Bei den Zechen V ic to r- Icke rn  yerlief die Arbeit 
unter Tage ohne Stórung. Die Schachte Victor I I I  und 
Ickern I  wurden von der dritten zur yierten Sohle weiter 
abgeteuft. Sowohl im Grubenbetrieb unter und iiber 
Tage ais auch in den Kokereien und Nebengewinnungs- 
betrieben wirkten sich die wahrend des franzósischen 

Regiebetriebes entstandenen Schaden noch nachteilig 
aus. Die aus dieser Ursache erforderliche Reparatur 
der Kokerei Yictor I I I / IV  wurde fortgefiihrt; bisher 
konnten bei 180 Oefen die Wandę in Silikasteinen er-
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neuert werden. Auf der Zeche K ó n ig sb o rn  yerlief 
der Betrieb gleichfalls ohne Stórungen. Eine Brikett- 
fabrik wurde fertiggestellt und in Betrieb genommen. 

Die Um- und Neubauten der Tagesanlagen auf Kónigs- 
born I I I / IV  konnten zu einem yorlaufigen AbschluB ge
bracht werden. Die zweite Gruppe von 40 Otto-Koks- 
ofen wurde im Oktober 1925, die Teer- und Ammoniak- 
fabrik ebenfalls im Oktober und die Benzolfabrik im 
November 1925 in Betrieb genommen. Alle Neuanlagen 
arbeiteten m it guten Erfolgen. Der Betrieb auf Zeche 
Werne hat wahrend des ganzen Jahres keinerlei Unter- 
brechungen erlitten. Die Zeche G enera l wurde im 
September stillgesetzt; gefórdert wird nur noch der 
Eigenbedarf. Der Kokereibetrieb ist bis auf den fiir das 
Warmhalten der Oefen erforderlichen Umfang ebenfalls 
eingestellt.

Bei den H u tte n w e rk e n  wurden auf dem Hasper 
Eisen- u nd  S tah lw e rk  die Yerbesserungen und Um- 
stellungen zur Verringerung der Gestehungskosten mit 
Erfolg fortgefuhrt. Der im Vorjahre begonnene Umbau 
des Hochofens IV  wurde beendet und der Ofen Anfang 
September in Betrieb genommen. Der Umbau eines 
weiteren Hochofens m it dem gleichen Ziele wurde in An
griff genommen; dieser Ofen ist Ende August 1926 an- 
geblasen worden. Auf der G eorgs-M arien-H iitte  
wurde der neu zugestellte Hochofen IV  in Betrieb ge
nommen. Mit der Neuzustellung yon Hochofen I I  und 
dem Neubau einer Tiefofengruppe wurde begonnen. Die 
Schienen-Adjustage wurde weiter ausgebaut. Auf dem 
S tah lw erk O snab r iick  wurde die Herstellung von 
Bippenplatten des neuen Reichsbahn-Oberbaues (System 
Buchholz), die Herstellung von Hulsenpuffern und 
Schraubenkupplungen fiir die Reichsbahn neu auf- 
genommen. Das Siemens-Martin-Stahlwerk in D usse l
dorf, das im Ju li 1925 noch mit drei Oefen arbeitete, 
wurde im August auf zwei und von September an auf 
einen Ofen gesetzt. Seit April 1926 liegt das Stahlwerk 
still. Die DrahtstraBe arbeitete das ganze Jahr hindurch, 
wahrend Fein- und StabstraBe sich im  Betriebe ab- 
wechselten. Der Beschaftigungsgrad der M annstaedt-  
werke war im abgelaufenen Geschaftsjahr zeitweilig 
derart schlecht, daB auf einzelnen Abteilungen die Arbeit 
yoriibergehend gestreckt werden muBte. Die Hochofen- 
anlage wurde im Oktober stillgelegt und die Erzeugung 
von den anderen Hochofenwerken des Konzerns iiber- 
nommen. Wie im Vorjahre beschrankten sich die Neu
anlagen auf Ausbau der Betriebseinrichtungen zur Er- 
hóhung der Leistungsfahigkeit und Verbilligung der Ge
stehungskosten. Auf dem Q u in te r  W erk  war die im 
Berichtsjahr weiter vervollkommnete GieBerei fiir 
Maschinen- und OfenguB ununterbrochen, wenn auch 
zeitweilig eingeschrankt, in Betrieb. Die Gewinn- und 
Yerlustrechnung weist neben 452 567,26 M Yortrag 
insgesamt 24 467 663 Jl Betriebsiiberschusse aus. Nach 
Abzug von 5 966 128,68 Jl sozialen Lasten, 5 581 097,51 M 
Steuern, 963117,88 J£0bligationszinsenund7067 073,36 Jl 
Abschreibungen verbleibt ein R e in g ew in n  von
5 342 812,83 Jl. Hiervon sollen 174 281,28 Jl Gewinn- 
anteile an den Aufsichtsrat gezahlt, 4 500 000 M Gewinn 
(5 %) ausgeteilt und 668 531,55 Jl auf neue Rechnung 
vorgetragen werden. Die Aufwendungen fiir Steuern und 

soziale Lasten belaufen sich auf etwa 13 %  des Aktien-

kapitals. Einer schwachen ErmaBigung der Steuern 
steht eine erhebliche Zunahme der sozialen Lasten gegen
uber. Diese sind gegenuber dem Vorjahre in einer Weise 
gestiegen, daB eine Mehrbelastung je Kopf der Beleg- 
schaft um 331/3 %  zu yerzeichnen ist. Infolge des durch 
die Neuregelung des Reichsknappschaftsgesetzes einge- 
ftihrten Ausbaues des Versicherungsschutzes ist mit 
einer weiteren Steigerung zu rechnen. Die anteilige 
Dawes-Belastung nach MaBgabe des Industrie-Belastungs- 
gesetzes wurde fur die Gesellschaft auf 9 800 000 R .-Jl 
verauBerliche und 9 825 000 11.-J l unverauBerliche Obli- 
gationen festgesetzt.

Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staal- 
fabrieken, Ijmuiden. — Im  Geschaftsjahr 1925/26 wurde 
der zweite Hochofen am 8. Februar 1926 angeblasen, 
wodurch auch zwei weitere Dampfkessel in Betrieb 
genommen werden konnten. Durch die Errichtung einer 
Gichtgasfeinreinigung konnten auch die Koksofenbat- 
terien mit Hochofengas beheizt werden, so daB noch mehr 
hochwertiges Koksofengas zur Abgabe ais Leuchtgas 
frei wurde. Zur Verwertung des entfallenden Gicht- 
staubes wurde eine Brikettierungsanlage in Betrieb 
genommen. Die vergróBerte Erzeugung machte einen 
weiteren Ausbau der Hafenanlage sowie der Verlade- 
und Transporteinrichtungen notwendig.

Nach kurzer, befriedigender Betriebszeit muBte 
der Ofen I I  wieder gedampft werden, nachdem am 
17. Februar plotzlich die Haupterzverladebriicke zu- 
sammengebrochen war. Anfang April waren die yor
laufigen Umschlag- und Veikehrseinrichtungen so weit 
hergerichtet, daB der Ofen wieder angeblasen werden 
konnte; doch hatte er durch den erzwungenen Stillstand 
besonders am Schachtmauerwerk derart gelitten, daB 
er Mitte Jun i endgiiltig stillgesetzt werden muBte. 
Diese einschneidende Stórung hatte weiterhin noch aller- 
lei Schwierigkeiten und Unkosten in der Abwicklung 
der groBen Rohstofflieferungsvertrage im Gefolge, die 
auf den Betrieb von zwei Oefen berechnet waren.

Die Gesamtroheisenerzeugung stellte sich auf 
109 200 t. Der Roheisenabsatz nach den Vereinigten 
Staaten war bei befriedigenden Preisen zu Ende des 
Jahres 1925 lebhaft, erfuhr jedoch spater erhebliche 
Einschrankungen. Der europaische Markt stand unter 
dem EinfluB der deutschen Absatzkrise und des Franken- 
tiefstandes in Belgien und Frankreich, so daB auf allen 
Markten mit einem preisdriickendenWettbewerb zu rechnen 
war, der sich selbst im Inland stark bemerkbar machte.

An elektrischer Kraft konnte das Werk iiber den 
Eigenbedarf hinaus 32 957 000 kWst an die Ueberland- 
zentrale abgeben. An die StadtYelsen wurden 2 683000 m3 

Leuchtgas geliefert. Die Belieferung von Beverwijk soli 
Ende 1926 aufgenommen werden.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist nach Abzug 
der allgemeinen Unkosten einen R o h g e w in n  yon 
433 925,60 fl aus. Hiervon werden 75 012,64 fl fiir 
Zinszahlungen und anderweitige Ausgaben in Anrechnung 
gebracht sowie 358 912,96 fl zu Abschreibungen verwen- 
det. Von den Unternehmungen, an denen die Gesell

schaft beteiligt ist, brachten die Nederlandschen Staal- 
fabrieken yormals de Muinck Keizer keinen Gewinn, 
wahrend die Societe Anonyme Carrieres de Nameche
20,5 %  Gewinn yerteilen konnte.

Der Verrrag der Internationalen Rohstahlgemeinsehaft.

Artikel 1

Jedes Land zahlt monatlich in eine gemeinsame Kasse
fiir jede Tonne Rohstahl seiner wirklichen Erzeugung 
einen Dollar.

Unter Rohstahl ist yerstanden samtlicher von den 
Landern nach dem Thomas-, Bessemer-, Siemens-Martin-, 
Tiegel-, Elektro- oder irgendeinem anderen Yerfahreń 

hergestellter Rohstahl. Diese Summę wird dem Konto 
dieses Landes gutgeschrieben. Sie wird zum ersten Małe 
eingezahlt zwei Monate nach dem Inkrafttreten des

I  ebereinkommens mittels einer Dreimonatstratte. Bei 
den weiteren Monaten geschieht die Regelung am 25. des 
darauf folgenden Monats durch Dreimonatstratte.

Widersetzt sich die Regierung eines der beteiligten 

Lander der gemaB diesem Paragraphen yorzunehmenden 
Einzahlung der Betrage — oder eines Teiles derselben —, 
so kann die Zahlung ersetzt werden durch Garantiestel- 
lung einer vom YerwaltungsausschuB genehmigten Bank, 
oder zweitens durch Bareinzahlung auf ein gesperrtes 
Konto bei einer in dem betreffenden Lande gelegenen 

und vom VerwaltungsausschuB genehmigten Bank.

Artikel 2 .

Die Fuhrung der gemeinsamen Kasse wird von 
einem VerwaltungsausschuB iiberwacht. Dieser besteht 
aus yier Mitgliedern und wird gebildet durch je einen
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Vertreter der teilnehmenden Lander: Deutschland, Bel
gien, Frankreich und Luxemburg. Jedes dieser vier Lan
der ernennt ferner zwei Ersatzmitglieder, die bei Abwesen
heit oder Yerhinderung des eigentlichen Mitgliedes ein- 

springen.
Der Yorsitz im VerwaltungsausschuB wird der Reihe 

nach von einem der teilnehmenden Lander gefiihrt und 

wechselt jedes Jahr.
Der VerwaltungsausschuB trifft ganz allgemein und 

im besonderen in Uebereinstimmung m it den in nachste- 
henden Artikeln enthaltenen Weisungen die MaBnahmen, 
welche die Ausfuhrung der in diesem Kontrakt niedergeleg- 
ten Klauseln und der in ihnen yorgeschriebenen Kontrolle 
erheischt. Er hat ebenfalls jede Yollmacht in der Ver- 
waltung, Verwendung und Erhaltung der in die Gemein- 
schaftskasse eingezahlten oder von dieser zuruckbehalte- 
nen Gelder. Alle Abstimmungen im Verwaltungsaus- 
schuB erfolgen nach den Quoten.

Artikel 3.

Der VerwaltungsausschuB setzt fur jedes Vierteljahr 
die Quote eines jeden Landes nach den Bestimmungen 
des Art. 4 fest, und zwar spatestens einen halben Monat 
vor Beginn des betreffenden Vierteljahres. Die Fest- 
setzung geschieht durch Anwendung des ein fiir allemal 
fiir jedes Land festgelegten prozentualen Anteils von der 
Gesamtmenge, die den voraussichtlichen Bedarf des 
Marktes darstellt.

Artikel 4.

Die den yerschiedenen Landern zugestandenen pro
zentualen Anteile konnen nur durch Einstimmigkeit 
yerandert werden.

Die Yierteljahrsmenge und demgemaB die Quoten 
jedes Landes sind mit %  Stimmenmehrheit festzusetzen, 
wobei jedes Land entsprechend seiner Beteiligung eine 
Anzahl Stimmen hat. Hierbei soli zugestanden sein, daB 
bei Einstimmigkeit aller Lander, auBer einem, stets eine 
ausreichende Mehrheit vorhanden ist, selbst wenn das 
betreffende Land mehr ais %  der Stimmen darstellt.

Die Saar wahlt niemals selbstandig; ihre. Stimmen 
werden im Verhaltnis von einem und zwei Dritteln zwi
schen Frankreich und Deutschland geteilt.

Artikel 5.

Alle Monate werden die Rohstahlerzeugungszahlen 
eines jeden Landes zusammengestellt und mit den in 
Betracht kommenden Quoten verglichen.

Artikel 6.

Ueberschreitet die Vierteljahrserzeugung eines Lan
des die ihm zustehende Quote, so zahlt es unbeschadet 
der Einzahlung gemaB § 1 auf die Tonne Ueberschreitung 
eine Abgabe von 4 Dollar, die in die gemeinsame Kasse 
flieBt.

Artikel 7.

Ist die Erzeugung eines Landes hinter der ihm zu- 
stehenden Quote zuriickgeblieben, so empfangt dieses 
Land aus der allgemeinen Kasse auf die Differenz eine 
Entschadigung von 2 Dollar je Tonne Ruckstand.

Hierbei gilt jedoch die Einschrankung, daB die Ent
schadigung hochstens gewahrt werden darf auf 10 %  der 
fur das betreffende Yierteljahr geltenden Quote. Besteht 
ein Ruckstand von 10 %  und mehr der jeweiligen Quote 

laufend wahrend mehrerer aufeinanderfolgender Viertel 
jahre, ermaBigt sich die vergutungsberechtigte Menge 
fiir jedes weitere Vierteljahr um 2 % , so daB im zweiten 

Yierteljahr fortgesetzten Zuriickbleibens um 10 %  und 
mehr eine Entschadigung nur von hochstens 8 % , im 
dritten Vierteljahr nur von hochstens 6 %  gezahlt werden 
darf usw.

Bei Fallen hoherer Gewalt hat die Generalversamm- 
lung der yerschiedenen Gruppen m it Stimmenmehrheit 
iiber die Hohe der Vergiitung BeschluB zu fassen.

Artikel 8.

Es wird alle drei Monate abgerechnet; die gemaB den 
Artikeln 6 und 7 in bar zu zahlenden Strafen und Yer-

Am Ende eines jeden Halbjahres wird die gemein 
same Kasse nach Abzug der Handlungskosten liąuidiert; 
der in der Kasse verbliebene Saldo wird unter die Lander 

wie folgt verteilt:

1. im Verhaltnis zu der tatsachlichen Erzeugung in dem 
Abrechnungszeitraum, bis zur Hohe der gemaB 
Artikel 1 geleisteten Einzahlungen;

2. im Verhaltnis zu den Beteiligungsziffern in dem Ab
rechnungszeitraum, soweit ein Saldo aus der Zahlung 
von Strafen vorhanden ist.

Der erste KassenabschluB erfolgt am 1. April 1927.

Artikel 9.

Das vorliegende Abkommen endigt m it dem 1. April 
1931. Jedoch hat jedes Land das Recht, bis zum 1. Mai 
1929 mitzuteilen, daB es am 31. Oktober 1929 aus der 
Gemeinschaft austritt. In  diesem Falle sind die iibrigen 
Lander m it dem gleichen Tage ihrer Verpflichtungen 
ebenfalls entbunden.

Artikel 10.

Dem AbschluB dieses Uebereinkommens liegt der 
Gedanke zugrunde, daB wahrend seiner Dauer die Zoll- 
satze fiir nach Deutschland eingefiihrte Stahlerzeugnisse 
nicht erhoht werden diirfen. Falls Deutschland eine Er- 
hohung genannter Tarife vornimmt, kann das Ab
kommen jederzeit von jedem Yertragsbeteiligten mit 
dreimonatiger Frist gekiindigt werden, wonach alsdann 
jeder Kontrahent bei seiner Regierung hinsichtlich Zoll- 
fragen volle Handlungsfreiheit zuriickerhalt.

Das yorliegende Abkommen kann im iibrigen jeder
zeit vom 1. April 1927 an m it dreimonatiger Frist ge- 
kiindigt werden, wenn die Regierung eines der Yertrags
beteiligten sich ihnen mit der Begriindung widersetzt. 
daB mangels eines Handelsvertrages eins der anderen 
Lander der Gesamtheit der Erzeugnisse eine ungiinstige 
Behandlung angedeihen laBt.

Wenn Deutschland oder Frankreich das Abkommen 
aus einem der beiden vorgenannten Grunde kiindigen, 
konnen sie es gleichfalls hinsichtlich der anderen Kon- 
trahenten kiindigen, die im iibrigen die Moglichkeit 
haben, es unter sich aufzusagen.

Artikel 11.

Der Austausch von Quoten der Lander ist zulassig 
fiir eine Gesellschaft oder einen Konzern, falls diese 
Gesellschaft oder dieser Konzern in einem anderen Lande 
Erzeugungsstatten besitzt oder betreibt. Ais Besitz 
wird das Eigentum von mindestens 40 %  des Kapitals 
dieser Erzeugungsstatten angesehen.

Von einem derartigen Austausch ist dem Verwal- 
tungsausschuB vorher Kenntnis zu geben; der Austausch 
kann erst m it Beginn des nachsten Abrechnungszeit- 

raumes in Wirksamkeit treten und muB mindestens fur 
dessen Dauer bestehen bleiben.

Artikel 12.

Hat sich am 1. April 1927 der Gesamtverbrauch 
nicht derartig erhoht, daB die luxemburgische Gruppe 
einen einer Jahreserzeugung von mindestens 2 360 000 t 
entsprechenden Anteil erhalten kann, desgleichen am
1. April 1929 einen einer 2 480 000 t entsprechenden An
teil, so hat diese Gruppe innerhalb eines Monats nach 
Bekanntgabe der Erzeugungsziffern das Recht, mit drei
monatiger Kiindigung von der Uebereinkunft zuriickzu- 
treten. Die anderen Beteiligten konnen sich alsdann 
ebenfalls von dem Abkommen zuriickziehen.

(Die vorstehenden Vorbehalte sind hier aufgenommen 
worden infolge der erhobenen Anspriiche von
1. der Gesellschaft ARBED. ab 1. April 1927 eine Er

zeugung zu erreichen, die ihre Erzeugung im 1. Yiertel
jahr 1926 um 50 000 t vierteljahrlich iibersteigt;

2. der Gesellschaft H A D IR , ab 1. April 1929 eine Er
zeugung zu erreichen, die ihre Erzeugung im 1. yiertel
jahr 1926 um 30 000 t vierteljahrlich iibersteigt.)

Artikel 13.

Alle Streitigkeiten zwischen den Beteiligten iiber 
Auslegung und Ausfuhrung dieses Abkommens sind 

verbindlich durch ein Schiedsgericht zu schiichten.
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Die betreibende Partei hat der Gegenseite ihren 
Schiedsrichter zu bezeichnen und sie zugleich auf z uf or- 
dern, binnen einer yierzehntagigen Frist ihrerseits ein 
gleiches zu tun.

Nach fruchtlosem Ablauf der Frist wird auf Antrag 

der betreibenden Partei der Schiedsrichter von dem 
Prasidenten der Internationalen Handelskammer in 
Paris ernannt.

Die Schiedsrichter ernennen einen Obmann. Falls 
sie sich iiber einen solchen nicht binnen einer vier- 
wóchigen Frist einigen konnen, wird auf Ersuchen der 
betreibenden Partei der Schiedsrichter von dem Prasi
denten der Internationalen Handelskammer in Paris 
ernannt.

Artikel 14.

Den Eisenerzeugern der anderen Lander wird der 
Zutritt zu dieser Yereinbarung offengehalten.

Der E intritt wird durch die Generalversammlung 
beschlossen:

1. mit Stimmenmehrheit, wenn die Beteiligung auf 
Grund der Erzeugung des 1. Vierteljahres 1926 fest
gesetzt worden ist;

2. mit Einstimmigkeit, wenn der Eintritt nach anderen 
Grundsatzen erfolgt.

Wenn der Anteil der beteiligten Lander an der 
Gesamterzeugung der europaischen Lander wahrend 
eines Halbjahres um 5 %  niedriger ist ais der gleiche An
teil wahrend des 1. Vierteljahres 1926, kann die Auf- 
hebung dieses Abkommens von jeder der beteiligten 
Gruppen verlangt werden. Die Aufhebung wird in einem 
solchen Falle wirksam nach vorausgegangener Kundigung 
von drei Monaten; die Kundigung muB spatestens drei 
Monate nach Ablauf des betreffenden Halbjahres er
folgt sein.

Das Abkommen kann gleichfalls durch Kundigung 
mit dreimonatiger Frist seitens jeder der beteiligten 
Gruppen in dem Falle aufgehoben werden, dafi die fur 
ein Halbjahr festgesetzte Beteiligung niedriger ais 
13 139 000 t ist. In  diesem Falle mufi die Kundigung 
innerhalb eines Monats erfolgen.

Artikel 15.

Jede Kundigung ist allen Beteiligten durch Ein- 
schreibebrief zuzustellen, und zwar 

fur F ra nk re ic h  an die Adresse des Prasidenten des
Comite des Forges, 

fur B e lg ien  (Adresse wird noch bestimmt), 
fiir L uxem burg  an die Adresse des Prasidenten der

Arbed in Luxemburg und 
fur D eu ts c h la n d  an die Adresse des Prasidenten der

Rohstahlgemeinschaft.

Buchbesprechungen.
Heyn, E[mil], und Ofswald] Bauer: M e ta llo g rap h ie . 

Kurze, gemeinfaBliche Darstellung der Lehre von den 
Metallen und ihren Legierungen, unter besonderer Be- 

rucksichtigung der Metallmikroskopie. 3., neubearb. 
Aufl. von Prof. 2r.=3ng. 6 . Ij. O. Bauer, Direktor im 
Staatl. Materialprufungsamt, stellvertr. Direktor d. 
Kaiser-Wilhelm-Instituts fur Metallforschung. Berlin
u. Leipzig: Walter de Gruyter & Co. 1926. 8° (16°).

[Bd.] 1. Die Technik der Metallographie und die 

Metallographie der einheitlichen Stoffe. Mit 76 Abb. 
im Text u. 8 Lichtbildern auf 4 Taf. (128 S.) Geb.
1,50 R.-.ft.

[Bd.] 2. Die Metallographie der zusammenge- 
setzten Stoffe, insbesondere Eisen und Kohlenstoff. 
Mit 42 Abb. im Text u. 32 Lichtbildern auf 16 Taf. 

(128 S.) Geb. 1,50 R.-.K.
(Sammlung Góschen, [Bd.] 432 u. 433.)

Die Yorliegende dritte Auflage unterscheidet sich 
nicht wesentlich von der hier bereits besprochenen 
zweiten1). Neu eingefugt ist, abgesehen von kleineren 
Erganzungen und Anmerkungen, eine Beschreibung der 
neueren Metallmikroskope und der Dilat o me ter yerfahren.

*) Vgl. St. u. E. 42 (1922) S. 203.

Sehr zu bedauern ist, daB die einheitliche Buch 
stabenbezeichnung des Eisen-Kohlenstoif-Diagramms 
und die einheitliche Benennung der wichtigsten Uefiige- 
bestandteile1 j noch keine BerucJjsichtigung gefunden hat. 
Die vom Verfasser in Bild und Text mehrfach angewandte 
Bezeichnung der festen Losung und Mischkristalle ais 
Martensit kann ebenso wie ein Teil der GefugeLilder 
gerade bei Lernenden leicht Verwirrung hervorrufen. 
Bei den Aetzmitteln fehlt die genaue Beschreibung der 
fiir die Praxis so wichtigen Baumann-Probe, der Na- 
triumpikrat- und Oberhoffer - Aetzung. Auch das 
Liteiaturverzeichnis, das bei diesen praktischen, kurzeń 
Darstellungen einzelner Wissensgebiete zum Weiter- 
studium von besonderer Bedeutung ist, bedarf mancher 
Erganzung. Dagegen konnten die Abschnitte iiber das 
Polieren, die Ritzharte, die Photographiertechnik und die 
Temperaturbestimmuagen ohne Sc ha den fiir den Wert 
des Buches wohl wesentlich kiirzer gefaBt werden. K.D. 

Zur Miihlen, L. von, Dr., Geologe a. d. PreuB. Geolog. 
Landesanstalt, Privatdozent a. d. Bergbauabteilung 
d. Techn. Hochschule zu Charlottenburg: Die L ag e r
s ta tte n  von W o lfram , Z in n  und M o lyb dan  in 
R u  Biand. Mit 13 Textfig. Stuttgart: E. Schweizer- 
bartsche Verlagsbuchhandlung (Erwin Nagele), G. m. 
b. H., 1926. (4 BI., 94 S.) 8°. 6,60 R.-M.

(Quellen und Studien. [Hrsg. vom] Osteuropa- 
Institut in Breslau. 3. A b t.: Bergbau u. Hiittenkunde. 
Neue Folgę. H. 1.)

Die yorliegende Arbeit wird in der Hauptsache dem 
geologisch-lagerstattenkundlichen Gesichtspunkte ge- 
recht, wahrend der technisch-bergbauliche Teil nur kurz 
gestreift worden ist. Das Buch ist deshalb hauptsachlich 
fur den Geologen von Nutzen. Die Bedeutung der 
russischen Wolfram-, Zinn- und Molybdan-Lagerstatten 
fiir die deutsche Industrie ist gering, da nach den Dar- 
legungen des Verfassers nur wenige der bekannten Vor- 
kommen eine nennenswerte Ausbeute an Erzen liefern 
und RuBland ais Lieferungsland fiir Deutschland aus 
mancherlei Griinden fur die nachste Zeit kaum in Frage 
kommen diirfte. Ebensowenig diirften diese Lagerstatten 
in absehbarer Zeit hinsichtlich einer Betatigungsmoglich- 
keit fiir deutsches Kapitał und deutsche Ingenieure von Be- 
lang werden konnen. Die im Anhang gemachten Angaben 
iiber die wirtschaftliche Bedeutung des Wolfram-Bergbaues 
fur Deutschland erharten die Abhangigkeit der deutschen 
Edelstahlindustrie yom Auslande. Der Verfasser weist 
deshalb darauf hin, daB es fur Deutschland vorteilhaft 
ware, sich einen unmittelbaren EinfluB auf die Gewinnung 
dieser Erze in RuBland zu sichern. Dieser Wunsch wird 
ein frommer bleiben, gelingt es doch nicht einmal, die 
bekannten und nach Ansicht vieler Fachleute aussichts- 
yollen Lagerstatten der drei Metalle im Sachsischen Erz- 
gebirge auf breiter Grundlage mit Hilfe deutschen Kapitals 
auszubeuten. Die Angaben uber die russischen Lager
statten haben fiir den deutschen Geologen einen beson
deren Wert, da er die in russischer Sprache veróffent- 
lichten Arbeiten russischer Forscher rdcht an der Quelle 
studieren kann. Ein umfassendes (Juellenschriften-Ver- 
zeichnis gibt AufschluB uber die bereits veróffentlichten 
russischen Arbeiten. Wenn auch das Buch nur fiir einen 
beschrankten Leserkreis eine groBere Bedeutung hat, so 
bildet es doch eine Bereicherung der deutschen Literatur 
iiber die Lagerstatten der drei wichtigen Metalle in RuB
land. Wilhelm Venator.

Yereins-Nachrfchten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.
Auszug aus der Niedersehrift uber die Sitzung des Vor- 
standes und Vorstandsrates am Donnerstag, den 30. Sep
tember 1926, nachmittags 3.30 Ohrin Dusseldorf, Stahlhof.

A nw esend  s ind :

Yom Vorstand die Herren:

®r.=3ttg. A. V óg le r (Vorsitz), P. B oehm , $t.=3ng. 
M. Boker, W . B o rb e t, F. B urgera , 2)r.=3tig.

1I Vgl. Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 42.
Dusseldorf: Yerlag Stahleisen m. b. H. 1924.
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W . Esser, $r.<5ttg. A. F laccus , $ r .# ig . K - G rosse> 
K . H a rr , ®r.=3ng. G. H a r tm a n n , O. H o lz , K. 
Jaeger, $r.=3ng. R. K rieger, $r.=3ng. H. P fe ife r, 
$t.<jng. W. R e u te r , $r.<vttg. E. Schródtfer, $r.=3ng-
F. Springorum  jun., Ś5r.'^ltg. O. W edem eyer, 
Dr. ®r.»3ng. K. W end t, $r.»3ng. S. Werner,$r.<sTtg.
F. W in khau s , S t^ r tg . A. W irtz .

Yom Vorstandsrat die Herren:
Dr. W . Beum er, Dr. H. H ilb e n z , H. H o ff,
W . Petersen, ®r.»3nff. K. R e in h a rd t , R . Se ide l, 
Dr. ®t.»3ng: K. Sorge, $r.<jttg. A. Thie le , $r.<ytig.
0. Fr. W e in lig , Dr. $t.=Qng. Fr. W iist.

Yon der Geschaftsfiihrung die Herren:
$r.=!3ng. O. Petersen, K. B ie rb raue r, E. Loh , 
$r.*Sng. M. P h ilip s , ®r.*8 ttg. K. R um m e l, $r.*$ng. 
W . Schne ider, B. W eiBenberg.

Tagesordnung:

1. Geschaftliches.
2. Besprechung der Tagesordnung der Hauptyersamm- 

lung vom 27. und 28. November 1926. BeschluB- 

fassung uber die Vortrąge.
3. Vorberęitung von Wahlen zum Vorstande.
4. Festsetzung des Mitgliedbeitrages fur das Jahr 1927.
5. Piane der Uniyersitat Munster betreffend Angliede- 

rung einer technischen Fakultat.
6. Aussprache uber Wege zur Fórderung des Eisen- 

yerbrauches.
7. Aussprache iiber Vorschlage des Hochschulaus- 

schusses betreffend Ausbildung der Praktikanten 
und der jungen Diplom-Ingenieure (Ingenieur- 

Praktikanten).
8. Bericht iiber den Stand der Arbeiten der Geschafts- 

stelle.
9. Verschiedenes.

Den V o rs itz  fiihrt Generaldirektor Dr. Vogler. 

Vor Beginn der Sitzung widmet der Vorsitzende 
dem am 4. April 1926 gestorbenen Ebrenmitglied 'Sr.^tig. 
©. 1). August Thyssen einen warm empfundenen Nach- 
ruf. Herzliche Worte des Gedenkens gelten sodann dem 
am 24. August 1926 aus dem Leben geschiedenen Vor- 
standsmitglied Bergrat ®T.»^ng. @. f). Alfred G roebler 
und dem am 6. September 1926 gestorbenen Kommerzien- 
rat Louis R ó ch lin g . Die Anwesenden hóren die Aus- 
fiihrungen des Vorsitzenden zu Ehren der Verstorbenen 

stehend an.
Nach einem BegruBungswort an Herrn Direktor 

Dr. H a r tm a n n , der zum erstenmal an einer Vorstands- 
sitzung teilnimmt, eróffnet der Yorsitzende die Sitzung.

Zu P u n k t 1 nimmt der Vorstand zunachst einen 
Bericht iiber den Stand der U m b au a rb e ite n  im  Ge- 
scha ftshause  zustimmend zur Kenntnis. Er beschlieBt 
weiter, zu den von Professor Dr. Scb lesinger, Berlin, 
in Verbindung mit dem wissenschaftlichen Beirat des 
Vereifs deutscher Ingenieure aufgenommenen Schneid- 
yersuchen einen TJnkostenbeitrag bis zur Hohe von 
2500 J l  fiir Materiallieferungen zur Verfiigung zu stellen.

Zu P u n k t  2 wird die Zeiteinteilung und die Tages
ordnung fiir die Hauptyersammlung 1926 in Dusseldorf 
festgesetzt [die Einladung mit genauen Angaben wird 
den Mitgliedem in der nacbsten Zeit iibersandt werden1)].

Zu P u n k t  3 begriindet der Vorsitzende den Wunsch 
des Herrn Direktors Dr. W. Esser, von dem Amt des 
ersten Stell yertreters des Yorsitzenden des Vereins ent- 
bunden zu werden. Der Vorstand beschlieBt, diesem 
Wunsche zu entsprechen, aber eine Moglichkeit zu 
schaffen, dem Verein die besonders bewahrte Arbeits- 
kraft des Herrn Dr. Esser an hervorragender Stelle des 
Yorstandes zu erhalten.

Ais Nachfolger des Herm Dr. Esser wird Herr 
Generaldirektor Dr. F. S p r in go ru m , Dortmund, ein- 
stimmig zum ersten Stellvertreter des Vorsitzenden 

gewahlt.
Ueber einen der Hauptversammlung yorzulegenden 

Vorschlag wegen Z uw ah len  zum  Y o rs tand e  wird ein 

BeschluB gefaBt.

J) Ygl. S. 1417 dieses Heftes.

Zu P u n k t  4 wird der Mitgliedbeitrag fiir das 
Jahr 1927 in gegeniiber dem laufenden Jahre unver- 
anderter Hohe festgesetzt (iiber Einzelheiten wird den 
Mitgliedern durch Rundschreiben berichtet werden).

Zu P u n k t  5 ergibt sich eine eingehende Aus
sprache. Die endgiiltige Stellungnahme wird ausgesetzt 
im Hinblick auf eine Besprechung, die demnachst im 
enseren Kreise der technischen Hochschulen stattfinden 

soli.
Zu P u n k t  6 wird die Geschaftsstelle nach einer 

Aussprache mit Anweisungen versehen. Der Vorstand 
nimmt zustimmend davon Kenntnis, daB die Arbeiten 
zur Herausgabe einer neuen Auf lage des Taschenbuches 
„E isen  im  H o ch b au “ in die Wege geleitet wurden.

Zu P u n k t 7. Die Vorschlage des Hochschulaus- 

schusses werden eingehend besprocben und finden die 
Billigung des Vorstandes. Die Geschaftsfiihrung wird 
beauftragt, die Stellungnahme der deutschen Eisenhiitten- 
werke zu diesen Vorschlagen herbeizufiihren.

Zu P u n k t 8 wird insbesondere die Zustimmung 

des Vorstandes zur Fortfiihrung der Arbeiten zur Heraus
gabe eines „H andbuches  des W alzw erksw esens" 

erbeten und erteilt.
Zu P u n k t  9 liegen keine Beratungsgegenstande vor.

SchluB der Sitzung 6.30 Uhr.

Aus den Fachausschiissen.

Donnerstag, den 28. Oktober 1926, nacbmittags 
3 Uhr, findet im Oberlichtsaal der Stadtischen Tonhalle 

in Dusseldorf, SchadowstraBe, die

7. Vollsitzung des Erzausschusses

statt m it nachstehender Tagesordnung:

1. 2>r.=Sng. S. D ick , Dortmund: „D ie  bergwirt- 
s c h a ft lic h e n  G rund lagen  des Manganerz- 
bergbaues von T s ch ia tu r i (K aukasus ).“

2. Professor Dr. H. S chne ide rho hn , Freiburg: „D ie 
E n ts tehungsyo rgange  der M angan lagerstat-  
ten  m it  besonderer B e ru ck s ic h tig u ng  ihrer 
A u fb e re itu n g sm óg lic h k e it .“

3. Bergassessor W. L uyke n , Dusseldorf: „Aufberei- 
tungs yersuche m it  E isenm angane rzen  der 

Br aunste in-Berg  werke Dr. Geier in  W aldal- 
geshe im .“

4. $r.=3ttg. ©■ ty- Gr. S. U llr ic h , Magdeburg: „Die
e lek tro m ag ne tis che R o s tsp a tau fb e re itu ng d es

S iegerlandes m it  besonderer B e ru ck s ich ti
gung der A u fb e re itu n g  der Gew erkschaft 

S to rch  & Schóneberg .“
5. Verschiedenes.

Die Einladung zu der Sitzung ist am 14. Oktober 

an die beteiligten Werke ergangen.
* **

Donnerstag, den 4. November 1926, nachmittags 
3 Uhr, findet in Dusseldorf, Wilhelm-Marx-Haus, Bórsen- 
saal, die

22. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

statt m it folgender Tagesordnung:

1. Geschaftliches.
2. Das Schrottkohlungsverfahren(Siemens-Martin- 

Schmelzen ohne Roheiseneinsatz). (Berichterstatter: 
Direktor ®r.=$itig. Rudolf H ennecke , Brandenburg.)

3. B e la s tu n g s fa h ig k e it , B a u a r t  u n d  Bemessung 
der T ransf o rm atoren  f iir L ich tbogen-E lektro-  
s tah ló fen . (Bericht des Unterausschusses fiir 

Elektrostahlofen, erstattet von Stahlwerkschef X't.’3"9- 
St. K r iz , Dusseldorf.)

4. Aussprache iiber Erfahrungen mit dem A usk le iden  
von S ta h lg ie B p fa n n e n  du rch  A usm auern , 
A uss tam p fen  und  T ork re tie ren . (Eingeleitet 

durch einen Bericht von ®i^l.=^jng. O. Schw eitzer, 
Dortmund.)

5. Yerschiedenes.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 19. Oktober 
an die deutschen Stahlwerke ergangen.


