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Experimentelle Untersuchungen des Materialflusses beim Walzen von Tragern.
Von Direktor 5)r.*£jrtg. N o rb e r t  M e tz  in  Luxemburg.

(Verfahren zur Siehtbarmachung von Formanderung en. 1. V er suche im  Einschneidekaliber. Abhangigkeit der 
Werkstoffverdrangung von der Grófte des Einschnittwinkels. Folgerungen aus den Yersuchsergebnissen. 2. Ver. 
suche im. dritten Kaliber einer Kalibrierung in  7 Stichen. Wagerechte und senkrechte Materia.lverschiebung 

im  offenen und geschlossenen Flanschenvorsprung und im Steg.)

(Hierzu Tafel 15 bis 18.)

I |as experimentelle Verfahren zur Untersuchung 

des Materialflusses beim W alzen, das im  Aus- 

walzen von Probestticken, die m it Schrauben ver- 

sehen sind, besteht, hat beim W alzen von Flacheisen 

uberraschende Ergebnisse gezeitigt, die schon friiher 

veróffentlicht wurden1).

Hier soli der MaterialfluB beim Walzen von 

Tragern nach diesem Verfahren behandelt werden, 

und zwar wurden zwei Versuche vorgenommen:

1. im  Einschneidekaliber einer Kalibrierung fur 

N. P. 12 in  sieben Stichen auf einer 650-mm- 

S trafie;

2. im  dritten Kaliber derselben Kalibrierung.

Zur Yerdeutlichung der Erscheinungen wurden 

blasige und  lunkrige Blockkópfe zu den Versuchen 

herangezogen.

V e rsu ch e  im  E in s c h n e id e k a l ib e r .

Abb. 1 g ibt den Querschnitt des Anstiches von 

134,5 x  106,7 m m  wieder. Die Lage der eingedrehten 

Whitworth-Schrauben von rd. 13 m m  (f) (Abb. 2) 

ist in  Abb. 1 durch ihre Achsen kenntlich gemacht. 

Abb. 3 zeigt den Querschnitt nach dem ersten Stich 

sowie die Durchmesser der Walzen. Der obere An- 

griffswinkel des offenen Kalibers betragt 32 0 30', der 

untere des geschlossenen Kalibers 33 0 10'. Dergrófite 

MaterialfluB findet naturgemaB in  der M itte des 

Anstichąuerschnitts statt. Abb. 4 (siehe Tafel 15) 

zeigt den Schnitt durch eine Schraube, die sich in 

der M itte des Anstiches senkrecht zur W alzrichtung 

befand; die Kreuze in  den einzelnen Abbildungen 

geben die Lage der anderen Schraubenachsen an.

Der untere Einschneidewinkel von 64 0 30 ' hat 

an der Spitze eine Abrundung m it einem Halbmesser 

von 7 m m , der obere yon 6 6 0 eine Abrundung von 

25 m m  Halbmesser. Durch die scharfen unteren 

Einschneidewinkel wurde die Schraube an dieser 

Stelle gespalten, so daB sich die beiden Teile auf die 

inneren Seitenflachen der beiden Flanschteile anlegten.

x) St. u. E. 43 (1923) S. 914/6; Revue industrielle des
Mines (1923) S. 343/61; Rev. Mśt. 22 (1925) S. 1/20
u. 66/87; St. u. E. 46 (1926) S. 476/8.
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Der obere Teil der Schraube wurde durch den 

stumpferen Einschneidewinkel nicht durchschnitten, 

sondern unter starker Breitung erheblich zusammen- 

gedriickt.

Abb. 5, die 

den Schnitt in  

der W alzrich

tung einer ande

ren, senkrecht zu 

den Walzen ein- 

gesetzten 

Schraube wieder- 

gibt, zeigt, daB 

die untere 

Schraubenflache 

der oberenFlache 

um  rd. 11,5 m m  

voreilt, eine 

natiirliche E r 

scheinung, da 

die obere Quer-

Abbildung 1. Anstichąuerschnitt 
und Lage der Schraubenachsen.

2,72-

schnittsabnahme bedeutend groBer ist ais die untere. 

und ferner bekannt ist, daB sich die Streckung beim 

Walzen zum groBten Teil gegen die W alzrichtung 

vollzieht. Das Loslosen des unteren Teiles der 

Schraube vom Eisen zeigt die Zugspannungen, die 

dort auftreten; sie sind auf 

die Yerschiedenheiten der 

Materialveranderungen, 

die im  oberen Teile des 

Querschnittes groBer sind 

ais im  unteren Teile, zu- 

riickzufuhren. Das Ein- 

schneiden des Materiales 

durch die Einschneide

winkel geschieht naturge

maB immer auf der Seite 

des scharfsten Winkels.

Abb. 4 und 5 zeigen, 

daB die Abnahme der

Schraubengange im  obersten Teile der Schraube 

groBer ist ais im  untersten, m it Ausnahme von den 

alleruntersten Schraubengangen, die starker gedriickt

2 01

Abbildung 2. 

Whitworth- Schraube.
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sind, da der spezifische Druck an den scharfen 

untersten W inkełspitzen gro Ber ist ais an allen 

anderen Stellen. Die groBere Abnahme des obersten 

Teiles ist auf die starkę Materialverdrangung durch 

den groBeren Einschneidewinkel zuriickzufuhren.

Abbildung 3.
(juerschnitt nach dem ersten Stich.

Abb. 6 und 7 stellen den Schnitt einer senkrechten 

Schraube dar, die auf 32 m m  von der Linksseiten- 

flache des Einstichąuerschnittes eingedreht wurde. 

Durch die Materialverdrangung infolge des Ein- 

schneidewinkels wird der Werkstoff der inneren 

Flanschflache mitgezogen, wodurch sich die bezeich- 

nende Kurvenform an den beiden Enden der Schraube 

ergibt. Der Seitendruck steigt dann im  Einschneide

winkel, und der Werkstoff wird zum Steg hingetrieben, 

was aus der Neigung der Gewindespitzen des inneren 

Schraubenrandes zu ersehen ist.

Die seitliehe Materialverdrangung zwischen der 

Seitenflache und der Schraube ist am  groBten auf dem

oberen Flanschteile m it —  =  1,46 bis 1,48 (ej. und

e2 =  Materialstarke vor bzw. nach dem Stich); 

auf dem unteren Flanschteile betragt sie 1,31 bis 1,37 

und ist am kleinsten auf der Stegmitte des Profils

(ił-  =  1,10). Die seitliehe Yerdrangung zwischen

Schraube und den inneren Flanschenseiten ist auf 

eine Abscherung zuriickzufuhren, was deutlich an 

den senkrechten Schnitten der wagerecht eingesetzten 

Schrauben zu ersehen ist.

Im  Steg wird der Werkstoff auf Breitung bean-

sprucht; diese betragt —  =  0,81 bis 0,95. 
e2

Die MeBergebnisse nach den Gangen der wage- 

rechten Schrauben sind kleiner ais die Entfernungen 

auf der wagerechten Linie, denn es treten noch 

auBer diesen seitlichen Versehiebungen senkrechte 

Materialbewegungen auf, die nur an den wagerechten 

Schrauben zu erkennen sind.

Abb. 8 a und b zeigen den Langsschnitt einer 

anderen senkrechten Schraube, die auf eine Ent-

fernung von 34 m m  von der rechten Seite in  den An- 

stichąuerschnitt eingedreht war. Beide Enden dieser 

Schraube waren auf elektrischem Wege an das 

W alzgut geschweiBt worden. Die Abbildungen be

weisen, daB das obere Ende dem unteren Ende um  

rd. 18,0 m m  nacheilt, eine Folgę der groBen Material- 

verdrangung des oberen Profilteiles.

Der Nachweis dieser Langsverschiebung ist sehr 

wichtig. Sie beweist, daB die Hohenabnahme, ge- 

messen zwischen den wagerechten Schrauben, gróBer 

sein muB ais diejenige, die sich aus den Abmessungen 

der Schraubengange ergibt. Sie zeigt besonders, daB 

die Hohenabnahme des Querschnittes n icht nur auf 

die senkrechte Materialverdrangung, sondern auch 

auf eine Langsverschiebung zuriickzufuhren ist. Das 

Einschneidekaliber fu llt im  allgemeinen geniigend.

wenn =  1,07 bis 1,20 betragt (H j und H , Hohe
2

vor bzw. nach dem Stich). Auffiillig ist, daB die Seige- 

rungszone des fertigen Tragers die Wurzelform (vgl. 

Abb. 9) behalt, die die Schrauben der Abb. 6 und 7 

angenommen haben.

Abb. 10 und 11 stellen den Schnitt einer Schraube 

dar, die im  Abstande von 11 m m  von der Linksseite 

des Anstiches eingedreht war. Die groBte Abnahme 

der Schraubengange ist, wie bei den unteren Schrau

ben, in  der Mitte des Querschnittes zu suchen. Die 

seitliehe Verdrangung zwischen Rand  und Schraube 

ist im  Durchschnitt am groBten im  oberen Flansch

teile (—  =  1,76), im  untern Flanschteile betragt sie 
e 2

Cl =  1,41 und ist am  kleinsten in  der Stegmitte
e 2

m it —  =  1,37 bis 1,31. Zwischen den beiden senk- 
e2

rechten Schrauben ist eine seitliehe Materialyer- 

schiebung fiir beide Flanschen fast gleich groB m it

—  =  1,35, wahrend die im  Steg nur =  1,06

bis 1,00 betragt.

Abb. 12 zeigt den Schnitt einer Schraube, die

13 m m  von der linken Seitenflache des Anstiches 

eingedreht war. Das obere Ende eilt rd. 9 m m  dem 

unteren Ende nach. Die Zugspannungen sind auf 

beiden Seiten sehr stark, was daraus hervorgeht, daB 

die elektrische VerschweiBung sich vom Werkstoff 

gelost hat. Die groBte Zugspannung ist auf dem 

oberen Ende zu sehen.

W enn schon diese Betrachtungen von gróBter 

Bedeutung sind, so sind die Schnitte der wagerechten 

eingesetzten Schrauben noch lehrreicher.

Abb. 13 stellt den Schnitt durch eine wagerechte 

Schraube (I) dar, die 20 m m  von der Oberflache des 

Anstiches entfernt ist.

Der Schnitt durch die wagerechte Schraube (V II). 

die im  Abstande von 19 m m  von der unteren Flachę 

eingedreht wurde, ist in  Abb. 14 wiedergegeben.

Betrachtet m an beide Schrauben, so sieht man, 

daB das auBere Ende der unteren Schraube leicht 

gebogen ist, wahrend dasjenige der oberen Schraube 

diese Biegung nicht zeigt. Die Reibung der Seiten

flache des Anstiches auf die Kaliberrander ist griiBer 

und treibt den Werkstoff zur Kaliberoffnung.
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Zahlentafel 1. S e it lic h e  M a te r ia łv e rs c h ie b u n g  zw ischen  den S ch ra u b e n  bzw . S ch ra u b e  u n d  
____  S e ite n f la c h e  des A ns tiches .

ej Dicke vor (H t Hohe Yor H, ei H, JLL
e2 Dicke nach 1 H» Hohe nach H , e2

--
h 2 e,

dem Stich dem Stich

Mefl stelle

Seitliche Ver- 
drangung von 

der Seitenflache 
bis zur senk

rechten Schraube 
11 mm von der 
Tiefflachę ent

fernt

1 Seitenflache 
zwischen den 
wagerechten 

Schrauben ge

messen

, Gemessen nach 
den G-aDgen auf 
der senkrechten 
Schraube 11 (mm 
von der Seiten- 
flache entfernt) 

(Abb. 12)

Seitliche Ver- 

drangung zwi

schen den senk

rechten Schrau

ben

,, , , i Seitliche Ver- 
Gemessen auf der a rangung zwi- 

senkrechten scłlen den 
Schraube (32 mm rechten SchraD. ! 
von den Se.ten- ben (32 mm von 

flachen entfernt) der ^eitenflgche 
nach den Schrau>nt£em t) und der' 

bengangen , K a m ^ e i t e

Oberflache...................... 1,69 1,65

--------------

j Oberflache — Schraube I
(Abb. I ) . . , . . .  
Sehr. I  — Sehr. I I  i 

(Abb. 13) u. (Abb. 15) /

1,76 (1,32) 1,54 1,16 1,35 (1,28) 0,855 0,653 (0,748)

1,60 (1,26) 0,93 1,02 1,17 (1,116) 1,19 0,72 (0,71)

Sehr. I I  -  Sehr. I I I  (
1,37 (1,20)(Abb. 15) u. (Abb. 18) / 1,235 1,115 1,06 (1,06) 1,32 0,81 (0,81)

Sehr. I I I  -  Sehr. IV  \
1,31 (1,11)(Abb. 18) u. (Abb. 19) / 1,21 1,205 1,01 (1,01) 1,415 0,855(0,87)

Sehr. IV  -  Sehr. Y  \
1,29 (1,10)(Abb. 19) u. (Abb. 18) / 1,47 1,245 1,005(1,004) 1,415 0,868 (0,91)

Sehr. V -  Sehr. V I \ 
(Abb. 18) u. (Abb. 16) 1,30 (1,21) 1,11 1,15 1,14 (1,20) - 0,775 (0,86)

j Sehr. V I -  Sehr. V I I  \ 
(Abb. 16) u. (Abb. 14) /

1,417 (1,26) 1,21 1,12 1,35 (1,34) 1,23 (0,89) :

j Sehr. V I I  — Unterflache
(Abb. 14) 1,84 1,055 1,095 1,13 0,94 -

Die Materialbewegung zum  Steg der inneren 

Flansehseiten ist auf dem oberen Flansch am groBten, 

denn die unteren Werkstoffteilc-hen wurden durch 

den scharfen E inschnittw inkel teilweise zerschnitten. 

Zu bemerken ist noch, daB die Sehraubenmittę 

rd. 7,7 m m  fiir die obere und rd. 7,0 m m  fiir die 

untere Schraube ihren Enden nacheilt. Die Langs- 

verdrangung ist also auch in  der M itte des Quer- 

schnittes groBer.

Abb. 15 g ib t den Schnitt einer Schraube ( II )  

wieder, die in  einer Entfernung von 35 m m  von der 

Oberflache des Anstiches eingedreht war.

Abb. 16 g ib t den Schnitt einer anderen Schraube 

(V I) im  Abstande von 36 m m  von der unteren Flachę 

des Anstiches wieder. Die Schraube hat eine den 

ersten Schrauben ahnliche Form . Die Schrauben- 

m itte eilt dem Scbraubenende um  rd. 7 m m  fiir die 

obere und rd. 9,5 m m  fiir die untere Schraube nach.

Abb. 17 g ibt einen Schnitt durch die M itte der 

beiden Schrauben I I  und V I  wieder; sie zeigt, daB 

die Formanderung der oberen Schraube groBer ist 

ais bei der unteren, was auf eine starkere Streckung 

dieses Teiles des Steges schlieBen laBt.

Abb. 18 zeigt einen Schnitt durch die Achsen 

zweier Schrauben; die obere ( I I I )  ist 55,0 bzw.

56.5 m m  von der Oberflache und die untere (V)

56.5 bzw. 55,0 m m  von der Unterflache des A n 

stiches entfernt.

Unter dem E influB  der Reibung zwischen den 

Kaliberseitenflachen und den Seitenflachen des A n 

stiches haben sich die Schraubenenden zur Kaliber- 

óffnung bewegt. Abb. 19, die den Schnitt einer 

Schraube (IV ) durch die Achse des Anstiches wieder- 

gibt, zeigt dieselbe Form. Abb. 20 zeigt den Quer- 

schnitt durch diese Schraube. Vergleicht m an die 

senkrechte Materialverschiebung zwischen den yer

schiedenen wagerechten Schrauben, so ergeben sich 

die in  Zahlentafel 1 zusammengestellten Werte.

H ierin wurden auch die seitlichen Verdrangungen 

zwischen den Schrauben bzw. Seitenflachen und 

Schrauben yerzeichnet. Die Zahlen in  K lammern 

wurden auf den wagerecht eingesetzten Schrauben 

nach den Schraubengangen gemessen, die anderen 

Zahlen geben die Verdrangungen zwischen den senk

rechten Schrauben wieder. Es geht daraus her- 

vor, daB die hochste senkrechte Verdrangung der 

Seitenflachen an der Oberkante des offenen Flansches 

liegt, eine natiirliche Erscheinung, da der Werkstoff 

durch die Reibung der Seitenflache des Kalibers 

dorthin gedrangt wird.

Eine ungeklarte Tatsache liegt noch in  der Ver- 

gróBerung derHóhe zwischen den Schrauben I  und I I ,  

die auf der Seitenflache zu ersehen ist; sie findet 

ihre Bestatigung durch Abmessungen der Gange der 

senkrechten Schrauben, w^elche 11 m m  von der 

Seitenflache eingesetzt sind. Es kann sein, daB der 

Einschneidewinkel den Stahl an der Oberflache starker 

an die Kaliberseitenflache driickt ais an irgendeinem 

anderen Punkt. Es entstehen durch die Bewegung 

der Walze von unten nach oben starkę Reibungs- 

erscheinungen, welche Verformungen durch Zugbean- 

spruchung hervorrufen, die beim Andrucken des 

Flansches an die Kante des oberen Kalibers auf der 

Oberkante des Profiles ganz und zwischen den 

Schrauben I  und  I I  nur teilweise verschwinden. 

An dem unteren Teile des Oberflansches ist eine 

hohere Abnahme bemerkbar, was auf den Druck 

zwischen der Stegflansche zuriickzufuhren ist.

Eine ahnliche Erscheinung ist zwischen Schrauben 

\  und V I zu bemerken. wo jedoch nur eine leichte 

erminderung der senkrechten Verdrangung zu er

sehen ist.

Aus diesem Versuch sind folgende praktische 

SchluBfolgerungen zu ziehen:

1. Die Reibung der Schneidewinkel am W alzgut 

steigert sich m it der Zunahme des W inke ls ; es erfolgt
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dementsprechend eine Abnahme der Hohe der 

Flanschenvorspriinge.

2. Die Flanschenvorspriinge nehmen m it der 

Hohe des Anstiches zu.

3. Die Hohe der Vorspriinge der Flanschen 

n im m t zu, wenn das Einschneiden des Anstiches in 

mehreren Stichen vorgenommen wird.

4. Zum  Fiillen des Einschneidekalibers muB das

Hohe des Anstiches 

Verhaltms g-ó lie  des Flansehes des ersten Kalibers

=  1,07 bis 1,21 betragen.

5. Zu kleine Einschneidewinkel veranlassen Frei- 

legung der Seigerungen.

6. Die Seigerungsform, welche im  fertigen Trager 

zu ersehen ist, hat sich bereits beim Einschneide- 

kaliber gebildet.

V e rsu ch e  im  d r i t te n  K a l ib e r  e in e r  K a l ib r ie -  

r u n g  v o n  T rage r N. P. 12 in  s ie b e n  S t ic h e n  

a u f  e in e r  650-mm-StraBe.

Abb. 21 und 22 geben den Ausgangs- und End- 

ąuerschnitt, Abb. 23 die HauptmaBe der ein- 

gedrehten 9,5-mm-Whitworth-Schrauben wieder. Be

trachtet man diese 

Querschnitte und 

n im m t man auBer- 

dem an, daB das Aus- 

gangsprofil nicht 

von selbst in  den ge- 

schlossenen Teil des 

Kalibers fallt, so 

sieht man, daB die 

Beriihrungspunkte 

der Oberwalze m it 

dem Trager sich auf 

den inneren Seiten 

des oberenFlansches 

in  einer Entfernung 

von 17 m m  von 

seiner Oberkante 

befinden. Die Kan- 

ten des unteren 

Flansches des Tra- 

gers beriihren die 

untere Walze im  

Abstandevon57m m 

von der Unterkante 

des Kalibers. Der

/1M.Z5UI)

~/t55rJs~arj —  — §f--

MTjsTrj :§]—^

AM.jsrm.

Abbildung 21. 
Ausgangsquerschnitt fiir das 

3. Kaliber in einer 
650-mm-Walze und 

Lage der Schraubenachsen.

Endąuerschnitt im 3. Kaliber.

Abbildung 23. 
3/8"-Whitworth- 

Schraube.

Angriffswinkel dieser Punkte betragt rd. 33° 10' 

fur die obere Walze und rd. 30 0 22' fiir die untere 

Walze. Unter dem Walzdruck wird der Trager 

in  das geschlossene Kaliber gedriickt, bis sich 

die inneren Flanschseiten des Tragers in  dem 

Kaliber beriihren.

Yon diesem Punk t an beginnt die richtige Walz- 

arbeit der Flanschen; die Angriffswinkel sind 

2 1 0 13' fiir die abere und 2 1 0 18' fur die untere 

Walze. Die W alzarbeit des Steges beginnt spater 

bei einem Angriffswinkel von 9 0 45' fiir die obere 

und 9 0 48' fiir die untere Walze. AuBerdem muB 

noch bemerkt werden, daB die Bearbeitung der 

Flanschdicken beginnt, bevor sich die Rander 

beider Walzen beriihren. Unter dem W alzdruck 

werden die inneren Flanschseiten durch Abscherung 

bearbeitet, wobei der Werkstoff zum Steg wandert, 

wahrend an den auBeren Flanschseiten unter W irkung 

der Reibung der Walzrander der Werkstoff zur Oeff- 

nung des Kalibers gedriickt wird. Diese Vorgange 

sollen an yerschiedenen Stellen des Kalibers naher 

untersucht werden. Die Lage der zu diesem Zweck 

eingesetzten Schrauben geht aus Abb. 21 hervor.

Im  o ffe ne n  F la n s c h v o r s p r u n g . Abb. 24 

gibt den senkrechten Schnitt der wagerechten 

Schraube I  an, welche 12,8 m m  von der oberen 

Flanschkante eingedreht war. Die Schraube I I ,  die 

sich im  oberen Flansch der Abb. 25 befindet, war auf 

26,8 m m  vom Flanschrand eingedreht. Im  offenen 

Flansch ist die senkrechte Materialbewegung an der 

auBeren Seite zur Kaliberoffnung, an der inneren 

Seite zum Steg gerichtet; die Materialbewegung des 

letzteren ist auf die Abscherung 'der Seitenflachen 

zuriickzufuhren.

Im  g esch lo sse nen  F la n s c h v o r s p r u n g .  Die 

untere Schraube (V I) in  Abb. 25 war 29,7 m m  und 

die Schraube (V II , Abb. 26) 13,9 m m  vom unteren 

Flanschrand eingedreht. Die Materialbewegung der 

beiden Flanschseiten bei geschlossenem Kaliber be

wegt sich, wie hieraus hervorgelit, zum  Steg.

Im  S teg . Abb. 27, 28 und 29 zeigen die Schnitte 

in  den Steg eingedrehter wagerechter Schrauben 

( I I I ,  IV  und V). Punkt A deutet die Lage des Schnitt- 

punktes der inneren Flanschseite und der oberen 

Stegkanten des Vorkalibers an, Punk t B denselben 

Schnittpunkt der unteren Flanschen.

Diese Abbildungen geben den Verlauf der Form- 

anderung sehr deutlich wieder; die auBeren Teile 

bewegen sich zur Kaliberoffnung, die inneren zum 

Steg. Der Druck in  den Stegabrundungen ist starker 

ais im  Steg selbst, denn durch das Gleiten des Werk- 

stoffes auf den inneren Flanschseiten muB der Druck 

an diesen Stellen bedeutend hoher sein.

Zahlentafel 2 g ib t die senkrechte Bewegung des 

Werkstoffes wieder; sie zeigt, daB die hochste Ver- 

drangung an dem Rande der Oberflanschen zu 

suchen ist. Diese Feststellung steht im  Gegensatz 

zu der bisher iiblichen Ansicht, denn der offene 

Flansch w irkt stauchend, wahrend im  geschlossenen 

Kaliber diese Stauchung kleiner ist. Man sieht sogar 

im  letzten Falle eine teilweise Hóhenzunahme. Diese
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Direktor £)t\=3ng. N o rb e r t M e tz : Experimentelle Untersuchungen des

Materialflusses beim Walzen von Tragern.

Abbildung 4. Yerformung der Schraube beim Ansticb. Abbildung 7. Schnitt durch. eine Schraube im 
Abstand von 32 mm von der Seitenkante.

Abbildung 5. Langsschnitt durch den Einschneidewinkel.



Abbildung 6. Schnitt durch eine Schraubc im Abstand. von 32 mm von 
der Seitenkante.

Abbildung 9. Seigerungszone des fertigen 
Tragers.

Abb. 8 a

offener Flansch
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Direktor 3>.=3ng. N o rb e r t M etz : Experimentelle Untersuchungen des

Materialflusses beim Walzen von Tragern.

Abbildung 10. Schraube im Abstand von 11 mm 
von der linken Seitenkante.

Abbildung 12. Schraube im Abstand von 13 mm yon der 
linken Seitenkante (Langsschnitt).

Abbildung 11. Wie Abb. 10. 1

Abbildung 13. Schnitt durch die wagerechte 
Schraube I.

Abbildung 14. Wagerechte Schraube V II im 

Abstand von 19 mm von der Unterkante.

(Zur Yerdeutlichung wurden die Schraubengange 
dunkel nachgezogen.)
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Abbildung 16. Schraube VI, 36 mm von der Abbildung 18. Schnitt durch die Schrauben I I I
Unterkante eingesetzt. (oben) und V (unten).

Abbildung 17. Schnitt durch die Mitte der Schrauben I I  und VI.



Abbildung 19. Schnitt der wagerechten Abbildung 25. Schraube I I  im offenen Flansch-
Schraube IV  durch die Achse des Anstiches. vorsprung (oben) und Schraube V I im ge-

schlossenen (unten). 3. Stich.

Abbildung 20. Schnitt durch die Mitte der Schraube IV.

„ST A H L U N D  E IS E N “ 1926, Nr. 46. Tafel 17.

Direktor £ .̂=3*19. Norbert Metz: Experimentelle Untersuchungen des 

Materialflusses beim Walzen von Tragern.

Abbildung 24. Schraube I 
im offenen Flanschvorsprung 

(3. Stich).

Abbildung 26. Schraube V II im 

unteren Flanschrand (3. Stich).



Abbildung 27. Wagerechte Schraube I I I  im Steg 
(3. Stich).

Abbildung 28. Wagerechte Schraube IV  im Stcg 
(3. Stich).

Abbildung 29. Wagerechte Schraube V im Steg (3. Stich).
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Direktor Sr.-^ng. N o rbe rt M e tz : Experimentelle Untersuchungen des

Materialflusses beim Walzen von Tragern.

offener Flansch

Abb. 30a

Abb. 30 b

geschlossener Flansch

aufóere Flansch- 
flachel

innere Flansch- 
flachę

Abbildung 30a und b. Schnitt einer durch die ganze 
Flanschhóhe gedrehten senkrechten Schraube (3. Stich).

Abbildung 31. Senkrechte Schraube im Steg 
(3. Stich).

Abbildung 32. Yoreilen der Seitenflachen gegenuber den 
Innenflachen im offenen Flanschvorsprung (Schraube I).



innere Flanschflache

.. ..... . innere Flanschflache
auBere Flanschflache

Abbildun® 33. Wie'Abb. 32 (Schraube II). Abbildung34. Voreilen der Seitenflachen gegenuber dem
Innern im geschlossenen Manschvorsprung 

(Schraube VI).

auBere Flanschflache

innere Flanschflache 

Abbildung 35. Wie Abb. 34 (Schraube V II).

auBere Flachę

auBere Flanschflache

Mitte Steg

Abbildung 36. Schnitt durch die wagerechte Schraube IV 
im Steg,
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Zahlentafel 2. B ew egung  des W e rk s to ffe s  in  senk re ch te r  R ic h tu n g .

MeBstelle

Obere Planschkante — Schraube I
(Abb. 2 4 ) ..............................

Schraube I  — Schraube I I  
(Abb. 24 u. 2 5 ) ..................

Schraube I I  — Schraube I I I  
(Abb. 25 u. 27 a) . . . .  

Schraube I I I  — Schraube IV  
(Abb. 27 a u. Abb. 27) . . 

Schraube IV  — Schraube V
(Abb. 27 u. 2 8 ) .................

Schraube V — Schraube V I
(Abb. 28 u. 2 5 ) .................

Schraube V I — Schraube V II
(Abb. 25 u. 2 6 ) .................

Schraube V II  — Unterflansch- 
k a n t e ..............................

Hi
H2

an der auBeren 

Flachę 

gemessen

Hi

gemessen nach 

den wagerechten 

Schrauben in 

der Achse der 

senkrechten 

Schraube

gemessen auf den wagerechten Schrauben

1,707 1,455 1,398 (mittel)

1,219 1,007 Schraube I I

R and

1,514

sen k re c h to
S ch ra u b e

)?

S teg

1,007 Schraube I I I 1,18 1,35 0,79

- 1,115 Schraube IV 1,225 1,18 0,70

- 1,118 Schraube V 1,095 1,140 0,69

- 1,20 Schraube V I 1,294 mittel

1,05

1,08

0,994

1,198

Schraube V II 1,18 t9

Tatsache ist auf die Verschiedenheit der Bearbeitung 

in beiden Flanschen zuriickzufuhren. Im  offenen 

Flanschvorsprung bearbeiten beide Walzen die 

Flanschenflachen, dereń Bewegung zum  Trager Yer

schieden ist. Die Bewegung der Oberwalze ist von 

oben nach unten (zum Steg), die der Unterwalze 

umgekehrt (zur Kaliberoffnung) gerichtet. Im  ge- 

schlossenen Flanschvorsprung werden die beiden 

Flachen nur von der Unterwalze bearbeitet.

Der Werkstoff des geschlossenen Flansches flieBt 

zum Teil in  die Langsrichtung, zum Teil in  den oberen 

Flansch. Die Dicke des geschlossenen Flanschteiles 

wird also teilweise durch Zieharbeit vermindert; aus 

diesem Grunde werden dessen Teilchen auf Zug be

ansprucht. W enn die Unterkante des Tragers diejenige 

des geschlossenen Kalibers beriihrt, so w irkt der 

unmittelbare Druck auf dessen Kante und zerstort 

die Zugerscheinung bis zu einer gewissen Tiefe des 

Flansch vorsprunges.

Die Zugerscheinungen im  dicksten Teile des ge

schlossenen Yorsprunges werden auch durch den 

Walzdruck des Steges vernichtet. Man kann sich 

auf diese Weise die teilweise VergroBerung der Hohe 

des geschlossenen Flanschvorsprunges erklaren.

Die Bewegung des Werkstoffes des geschlossenen 

Flansches wird auch durch die Praxis bestatigt, denn 

eine zu groBe Yerkiirzung des Flansches im  ge

schlossenen Kaliber erzeugt Nahtb ildung im  offenen 

Kaliber, eine zu starkę Verminderung der Dicke zeigt 

dieselbe Erscheinung.

Die Stauchung im  offenen Kaliber ist auf den 

AuBenseiten am  hóchsten. Unter dem EinfluB  der Ab- 

scherung an den inneren Seitenflachen werden jedoch 

dereń oberen Teile des offenen Flansches auf Zug be

ansprucht.

Die Untersuchung der Formanderung an den 

Gangen der wagerechten Schrauben ergibt, daB die 

auBeren Gange eine Verminderung ihrer Lange er- 

leiden, wahrend sie sich am Steg bzw. auf der inneren 

Flanschseite vergroBern.

Die starkę Reibung der auBeren Seitenflache des 

Stabes auf den Kaliberrandern erklart die seitliche 

Yerdrangung der auBeren Randzonen.

Die Yerminderung der Flansclidicken ist nur 

durch eine VergroBerung der Entfernung zwischen 

den beiden Flanschen des Yorkalibers moglich; sie 

muB also die Breitung des Steges hervorrufen.

Betrachtet man die Schnitte der wagerecht in  die 

Flanschen eingesetzten Schrauben, so stellt m an fest, 

daB die Formanderung in  denselben ganz yer

schieden ist2).

Nach unserem graphischen Kalibrierungsverfahren 

erhalt der offene Flansch dieselben Verteilungs- 

koeffizienten wie der Steg, jedoch unter der Be

dingung, daB ersterer einen Hóchstwert von 1,35 

nicht iiberschreiten darf3).

Fur das geschlossene Kaliber ist dagegen der 

Verteilungskoeffizient nur gleieh zwei Dritte] von 

dem des Steges; iiberschreitet letzterer den W ert 

von 1,35, so wird fiir das geschlossene Kaliber ein Ver- 

teilungskoeffizient von hochstens 1,23 angenommen.

2) Man nennt den Druck, der auf die Elansche
wirkt, indirekten Druck. Es erscheint richtiger, den 

Druck im offenen Kaliber m it teilweise direktem Druck 
zu bezeichnen, denn der Walzdruck in senkrechter R ich
tung iibt nur teilweise eine Wirkung auf die seitliche 

Materialverdrangung aus. Im  geschlossenen Kaliber 
soli der wirkende Walzdruck wie bisher indirekter Druck 
genannt werden. Der direkte Druck wirkt auf den Steg 
und auf die Kanten der Flanschen.

3) Rev. Mśt. 16 (1919) S. 89/127 u. 157/74.
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Abb. 30 a und b geben den Langsschnitt einer 

senkrechten Schraube, die durch die ganze Flanschen- 

hohe gedreht wurde, wieder. Hierbei eilt das Ende 

des offenen Flanschteiles dem geschlossenen, um  

rd. 22 m m  nach, denn die Materialverdrangung ist 

im  offenen Kaliber am starksten. Auch die Zug- 

spannung ist im  geschlossenen Teile starker ais im  

offenen Kaliber, denn das Loslosen der Schrauben 

tr it t  dort in  bedeutend starkerem MaBe auf.

Abb. 31 yeranschaulicht den Langsschnitt der 

Schraube im  Steg; sie zeigt, daB die Schraubengange 

stark zusammengedriickt sind, und daB die Form  der 

Schraube die Merkmale eines hohen Walzdruckes 

tragt.

Wesentlich sind noch die wagerechten Material- 

yerschiebungen im  Trager. Die Seitenflachen eilen 

den inneren Flachen des Flansches voraus, denn die 

Verdrangung ist zum  gro G ten Teil auf die Ab- 

scherung der inneren Flanschseite zuruckzufuhren.

Im  o ffe n e n  F la n s c h v o r s p r u n g . Bei den 

Schrauben I  (Abb. 32) betragt dieses Voreilen 2 m m ; 

das Loslosen der Schrauben yom Eisen ist yollstandig. 

Bei Schraube I I  (Abb. 33) ist das Yoreilen 3 m m ; 

das Loslosen der Schraube ist nur auf der auBeren 

Flachę zu erkennen.

Im  g esch lo sse nen  F la n s c h y o rs p r u n g . Das 

Voreilen betragt 4 m m  fur die Schraube V I  (Abb. 34); 

das Loslosen der Schraube vom Eisen ist starker ais

46. Jahrg. Nr. 46

bei den zwei oberen Schrauben. Auch in Abb. 35 

(Schraube V II)  ist sehr starkę Loslósung der Schraube 

festzustellen; das Voreilen des auBeren Endes gegen- 

iiber dem inneren betragt 2 m m .

Im  S teg . Bemerkenswert ist Abb. 36, die den 

Schnitt durch die wagerechte Schraube in  der Mitte 

der Steghohe darstellt. Auf der ganzen Flanschdicke 

ist die Achse der Schraube geradegeblieben, sie hat 

sich nur zum  Steg geneigt. Das Voreilen des auBeren 

Endes betragt 9,5 m m , gemessen bis auf eine 

Breite von 41,5 mm . Von diesem P unk t an hat 

sich die Schraube gebogen. Gegenuber der Mitte 

des Tragers betragt das Voreilen des auBeren Endes

11,0 mm .

Die Bewegung zeigt deutlich, daB durch die Ab- 

scherung der Werkstoff auf den Seitenflachen des 

Flansches bis zur Abrundung des Steges abgleitet, 

und da-B der W alzdruck um  diese Materialverdrangung 

zunim m t.

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

Durch Einsetzen von Schrauben an yerschiedenen 

Stellen des Walzgutes wird es ermoglicht, die Be

wegung des Walzgutes in  offenen und geschlossenen 

Kalibern zu yerfolgen. Die Ergebnisse yermitteln 

eine Erklarung fiir den beim Auswalzen von 

Tragern benotigten hohen W alzdruck und Kraft- 

bedarf gegenuber Flacheisen bei gleicher Ver- 

langerung.

Der Schmalkammer-Koksofen.

Der Schmalkammer-Koksofen.

Von Dozent S)ipI.*Qng. A lo y s  S ch m o lk e  in  Breslau.

(Ofenentwicklung. Beheizung. Ausbringen und Beschaffenheit von Koks und Nebenerzeugnissen. Bewertung des 
Ofens nach Warmeverbrauch und Kennziffer. Zusammenfassung.)

I |ie Neuerungen im  Koksofenbau weisen in  letzter

^  Zeit weniger Fortschritte und Verbesserungen 

der Ofenbeheizung ais eine zielbewuBte und begriindete 

Aenderung der Kammerabmessungen auf. Zur Er- 

zielung einer gróBeren Of enleistung wird im  besonderen 

eine geringere Kammerbreite gewahlt. Die gróBere 

Leistung eines Ofens hangt von der Verkurzung der 

Garungszeit ab, die schneller erfolgt, ais die Kammer

breite abnim m t1).

Die ersten schmalen Koksof en von 350 m m  Breite 

wurden 1914 auf dem Gaswerk Berlin, Danziger StraBe, 

von der F irm a Koppers, Essen, erbaut. Die Verkokung 

in  schmalen Oefen fiir Kokereien wurde erst nach dem 

Kriege aufgenommen und ein Versuchsofen fiir diese 

Zwecke auf der Koksanstalt Bahnschacht der 

Fiirstlich Plessischen Bergwerksdirektion in  Walden- 

burg in  Angliederung an eine yorhandene Koksofen- 

batterie im  Herbst 1921 ausgefiihrt. Die guten E r

gebnisse des Versuchsofens2) m it der dort yerkokten 

Kohle waren bestimmend fiir die W ah l der Ofenbauart 

beim Neubau von 30 Regenerativófen von 350 mm

ł ) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 224/31.

2) Vgl. P. E ng le r : Ueber einige Verkokungsver-
suehe m it neuen Ofensystemen. St. u. E. 43 (1923)
S. 1404/8.

Breite m it sich nach oben yerjiingenden Kammern. 

Die Ofenbeheizung ist die bekannte; ais feuerfester 

Baustoff wurden Silikasteine yerwendet. Bei der 

neuen Anlage w ird ebenso wie bereits beim Versuchs- 

ofen die Kohle nicht mehr gestampft, sondern von 

oben durch Fiillocher eingebracht.

Nach einer langeren Betriebszeit nahm  der Ver- 

fasser nach Vereinbarung m it der Fiirstlich Plessischen 

Verwaltung einen dreiwochigen Leistungsversuch 

vor, um  eine nicht yoriibergehende kurze, sondern die 

dauernde gleichmaBige Leistung der Anlage zu er- 

m itte ln . Die Versuche umfaBten:

1. Priifung der Ofenbeheizung,

2. Untersuchung der Kokskohle,

3. Feststellung des Ausbringens und der Beschaffen

heit an Koks, Gas und Nebenerzeugnissen.

Die Temperaturmessungen in  den frisch beheizten 

und in den Verbrennungsgase abfiihrenden Ziigen er

folgte laufend t agi ich zweimal m it einem Strahlungs- 

pyrometer unter Nachpriifung der Befunde mittels 

Thermoelement. Die Messungen zeigten groBe Ueber- 

einstimmung. Die yorkommenden Temperatur- 

unterschiede bewegten sich in  sehr engen Grenzen. 

E in  Beispiel dieser MeBergebnisse g ibt Zahlentafel 1.
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Zahlentafel 1. 

T e m p e ra tu rm e ssu n g e n  
in  den H e iz z iig e n .

'TS
e
ci

*

j Maschinen- 
seite 
°C

j  Koksseite 

[ °C

1 1340 1360
2 1250 1280
3 1270 1280
4 1280 1290
5 1260 1270
6 1260 1270
7 1330 1310
8 1290 1300

9 1250 1300
10 1280 1290
U 1270 1300

12 1260 1310
13 1280 1300
14 1310 1320
15 1300 1310 :

16 1290 1290
! 17 1270 1300

18 1280 1290
19 1290 1300

( 20 1260 1290
21 1250 1290
22 1260 1280
23 1270 1300
24 1270 1300
25 1260 1300
26 1260 1320
27 1270 1300
28 1270 1330
29 1300 1 1310
30 1290 1290
31 1290 1300

Hiernach betragt der 

groBte Temperaturun- 

terschied zwischen be- 

nachbartenWanden50°, 

zwischen beheizten und 

gasabfiihrenden Ziigen

^  3S0

Abbildung 1.

Lage der MeBstellen.

im  M ittel 30 °. Yon samt- 

lichen iibrigen Tempe

raturmessungen aus je 

einer Heizzugreihe auf

der Maschinen- und

Koksseite ist fiir jeden Tag ein Mittelwert in der 

Zahlentafel verzeichnet.

Die Verbrennungsgase enthielten im  M itte l aus 

58 wahrend der Yersuchszeit durchgefiihrten Unter

suchungen 9,05% C 02 und 3,20% 0 2.

Im  untersten Teil der Heizziige, beim Zusammen- 

tritt von Gas und Lu ft, haben die Heizgase beim Be

ginn der Verbrennung die hóchste Temperatur. Auf 

dem Wege durch die Ziige findet ein allmahlicher 

geringer Temperaturabfall statt. Deshalb ist die

Warmeiibertragung und dam it im  Zusammenhange 

die Verkokungsgeschwindigkeit in  der Kammer

unten groBer ais oben. Der Kuchen w ird bei Oefen 

m it senkrechten Kammerwanden unten friiher gar 

ais oben. Wahrend die Yerkokung oben zu Ende 

gef iihrt wird, w irkt die unten weiter zugef iihrte Warme 

nachteilig auf die Beschaffenheit des Kokses ein. 

Er verliert an Reaktionsfahigkeit und liefert einen 

hoheren Anfall an Koks-

Das Fortschreiten der Verkokung im Kuchen 

oben, in der Mitte und unten wurde an zwei beliebig 

ausgewahlten Oefen auf der Maschinen- und Koks

seite beobachtet, durch die Feststellung der Zeiten, 

in welchen an den in Abb. 1 verzeichneten Stellen 

die Temperatur von 700 bzw. 800° erreicht wurde; 

die Garungszeiten sind in Zahlentafel 2 zusammen

gestellt.

Die Ergebnisse der Messungen bei samtlichen 

untersuchten Ofenbeschickungen zeigen sowohl in 

allen Hohenlagen ais auch iiber die ganze Kammer- 

lange hin eine gleichmaBig fortschreitende Yer

kokung. Die Zeiten der Garungsunterschiede zwischen 

der oberen, mittleren und unteren 'Lage einerseits 

und auf der Maschinen- und Koksseite anderseits 

sind so gering, daB sie bei der Durchfiihrung des 

Betriebes ais Zeitverlust auBer Betracht kommen. 

Durch das gleichmaBige Garwerden des gesamten 

Kammerinhaltes ist die kurze Garungszeit von 12 st 

moglich und der regelmaBige Durchsatz der vorge- 

sehenen Kohlenmenge fiir die ganze Ofenbatterie 

durchfiihrbar.

Die Kokskohle, eine backende Sinterkohle, hatte 

wahrend der Dauer der Versuche im Durchschmtt 

folgende Zusammensetzung im Trocknen:

Asche........................................................6,7 %
Koksausbeute nach M uck........................  72,86 %
fliichtige Bestandteile...............................  27,24 %
Stickstoff.................................................1,12 %

Die Laboratoriumsdestillation ergab:

nichtfliichtige Bestandteile.....................  74,38 %
fliichtige Bestandteile ............................  25,62 %
Teer ........................................................3,09 %
Kohlensaure............................................. 1,52 %
Schwefelwasserstoff...................................0,22 %
Ammoniakwasser einschl. Ammoniak . . . 7,03 %
Ammoniak frei 0,25061
Ammoniak gebunden 0,017 / .................. ’ /0
entsprechend Ammonsulfat..................... 1,0161 %
Benzol .....................................................1,125 %
Gasausbeute bei 0° und 760 mm QS 303,2 m3/t 

Analyse des Gases in Volumprozent:
Luft ........................................................ 9,13 %
Stickstoff.................................................3,04 %
Kohlensaure..............................................0,00 %
Wasserstoff............................................. 49,17 %
Methan ................................................. 27,16 %
schwere Kohlenwasserstoffe..................... 4,60 %
Kohlenoxyd..............................................6,90 %

100,00 %

Aus der Gasanalyse bei 0° und 760 mm QS be- 

rechnet, betragt der obere Heizwert 4990 kcal und 

der untere Heizwert 4458 kcal.

klein. Die neue Bauart 

m it nach oben konisch 

ausgefiihrten Kammern 

tragt diesem Umstande 

Rechnung, indem sie im  

Verhaltnis des nach oben 

zu verringerten Warme- 

durchganges eine entspre

chend kleinere Kohlen

menge zur Verkokung 

vorsieht.

Zahlentafel 2. G a ru n g s u n te rs c h ie d e  in  den  
des K okso fens .

y e rs c h ie d e n e n  H o hen

Maschinense 

700° 0

ite

800° C

Koks

700“ 0

seite

800° C

oben 10 st 57 min 11 st 15 min 11 st 10 min 11 st 25 min
Ofen 25 Mitte 10 st 32 min 10 st 53 min 11 st 07 min 11 st 22 min

unten 10 st 30 min 10 st 50 min 11 st 05 min 11 st 22 min

oben 11 st 10 min 11 st 20 min 11 st 28 min 11 st 35 min
Ofen 9 Mitte 11 st 10 min 11 st 22 min 11 st 20 min 11 st 32 min

unten 11 st 00 min 11 st 10 min 11 st 17 min 11 st 29 min
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Wahrend der Versuchszeit fortlaufend durch- 

gefiihrte Heizwertbestimmungen des Betriebsgases 

ergaben im  Durchschnitt bei 0° und 760m m  QS einen 

unteren Heizwert von 4070 kcal, wie auch in  Zahlen

tafel 3 angegeben ist.

Zahlentafel 3. M itte lw e rte .

Gedrtlckte Oefen in 24 s t ................ 58,52
G arungsze it........................................ 11% his 11% st
B e tr ie bsze it........................................12 st
Eingesetzte Kohle (na fi)....................  488,93 t
Wassergehalt der K o h le .................... 10,18%
Eingesetzte Kohle (trocken) . . . .  438,93 t
Heizwert des Heizgases bei 0° und

760 mm Q S ....................................  4070 kcal

]/h (bei der Mengenmessung) . . . 3,082
Temperatur an der MeBstelle . . . 19,9°
Statischer Druck an der MeBstelle . 10,3 mm WS
B arom eterstand ................................  722,3 mm QS
Spezifisches Gewicht des Gases . . 0,516 bei 21,1°
Raumgewicht des Heizgases an der

MeBstelle ........................................  0,593 kg/m3
Heizgasmenge bei 19,9° und 732,6 mm

Q S .................................................... 65 376 m3/Tag
Heizgasmenge bei 0° und 760 mm QS 57 216 m3/Tag
Heizwert bei 0° und 760 mm QS. . 4070 kcal
Warmeverbrauch je kg nasse Kohle 477 kcal

Das Ausbringen an Ammoniak und Benzol wurde, 

da die Gewinnung der Nebenerzeugnisse in  einer 

gemeinsamen Anlage fiir die neuen und alten Oefen 

erfolgt, durch die Feststellung des Unterschiedes der 

Erzeugungsmengen vor und nach der Inbetriebnahme 

der neuen Ofenanlage ermittelt. Es betrug das 

Ausbringen im  Betriebe:

Teer Ammoniumsulfat Leichtól 

vor Inbetriebnahme 3,0 %  0,923 %  0,95 %
nach Inbetriebnahme 3,50 %  0,924 %  0,95 %

Hieraus ergibt sich eine gleichbleibende Erzeugung 

an Benzol, eine kleine Zunahme des Sulfatausbringens 

und eine erhohte Teerausbeute.

D a die schlesische backende Sinterkohle unge- 

stampft meist einen minderwertigen Koks ergibt, 

wird zur Herstellung von Koks fiir Hochofen- und 

GieBereizwecke die Kohle in  schlesischen Kokereien 

allgemein gestampft und m it einer hohen Entgasungs- 

temperatur verkokt, welche die Koksbeschaffenheit 

giinstig beeinfluBt. W ie die Temperaturmessungen 

zeigen, sind die hierfiir erforderlichen Temperaturen 

leicht und dauernd einzuhalten. Der Anwendung 

hóhererEntgasungstemperaturenund demwahrschein- 

lich beschleunigten Verkokungsvorgang ist es zuzu- 

schreiben, daB die in  den neuen Oefen verarbeitete 

Kohle nicht mehr gestampft zu werden braucht und 

trotzdem einen Koks von besserer Beschaffenheit 

ergibt. Der Koks ist entsprechend der verringerten 

Kammerbreite, ohne die iibliche StiickgroBe zu 

unterschreiten, etwas kleinstiickiger. Er ist poroser 

und besitzt eine grofiere Reaktionsfahigkeit.

Die volumetrische Bestimmung der Porositat3) 

ergab fiir Koks

aus den neuen aus den alten 
Koppers-Oefen

Wirkliches spezifisches Gewicht 1,745 1,749
Scheinbares spezifisches Gewicht 0,890 1,029
Koksmasse 51,00 %  58,07 %
Porenraum 49,02 %  41,13%

3) Vgl. St. u. E. 42 (1922) S. 1237/40 und Glucl auf
58 (1922) S. 977.

Der gewonnene Koks ist fest und hart und weist 

wenig Risse auf. E r besitzt groBe Stiickfestigkeit 

und ist nicht empfindlich beim Stiirzen. Seine Festig

keit wurde durch Abrieb bestimmt. Es wurde eine 

groBe Koksharte festgestellt, welche aber ent

sprechend der groBeren Porositat des Kokses aus der 

neuen Anlage etwas hinter dem Koks aus gestanipfter 

Kohle zuriickbleibt. Das Yerhaltnis des Abriebes 

betragt nach der Arbeitsweise des Yerfassers4) 

fiir Koks aus den neuen aus den alten Koppers-Oefen 
1,88454 g/min 2,1921 g/min

AnschlieBend wurden die warmewirtschaftlichen 

Verhaltnisse der Neuanlage untersucht und der 

Warmebedarf zur Yerkokung der Kohle durch die 

Messung der zur Ofenbeheizung erforderlichen Gas

menge festgestellt. Zur Messung des Gases diente 

die von Brandis bearbeitete MeBweise mittels Stau- 

rand in  Yerbindung m it einem Mengenschreiber. 

Gleichfalls selbstschreibende Instrumente yerzeich- 

neten die Befunde des spezifischen Gewichtes und der 

Temperaturen des Heizgases. Samtliche Registrier- 

apparate wurden taglich geeicht. Die aus den Kurven- 

blattern ermittelten Einzelwerte sind der Berechnung 

des Warmebedarfs zugrunde gelegt. Die einzelnen 

Mittelwerte fiir die gesamte Untersuchungszeit sowie 

der daraus errechnete Warmebedarf sind in  Zahlen

tafel 3 angegeben. Gewahrleistet war ein Warmebedarf 

fiir die Verkokung von:

1 kg nasser Kohle (10 % Wasser) 640 kcal, 

ermittelt wurden bei der Anlage fiir:

1 kg nasse Kohle (10 % Wasser) 477 kcal.

Im  vorhergehenden wurde gezeigt, wie man in  den 

letzten Jahren den W irkungsgrad des Koksofens 

verbessert hat. Durch E infiihrung der schmalen, 

nach oben verjiingten Ofenkammer verringerte man 

die Garungszeit und erhohte somit wesentlich die 

Leistung des Ofens. D a sich bei erhohter Leistung 

die Warmeverluste des Ofens anteilmaBig auf einen 

groBeren Kohlendurchsatz beziehen, verringerte sich 

hierdurch auch der Warmeverbrauch zur Yerkokung. 

Leistung und Warmeverbrauch sind nun zwei GroBen, 

auf die jede Verbesserung des Koksofens hinzielt, 

und durch die sich die Giite einer O fenbauait eindeutig 

bestimmen laBt.

ZahlenmaBig wird der Warmeyerbrauch des Ofens 

ausgedriickt durch die Anzahl Warmeeinheiten, die 

zur Verkokung von 1 kg nasser Kohle aufgewendet 

werden miissen.

Die Leistung des Ofens wurde bisher durch die 

Menge je Ofen und Tag verkokter Kohle angegeben. 

Durch diese Angabe ist jedoch die Leistung des Ofens 

nicht klar bestimmt. Bei gleicher Leistung je Ofen 

und Tag, aber yerschiedenen Ofenabmessungen zweier 

Ofenbauarten sind dieselben nicht gleichwertig, sie 

konnen sogar iiberhaupt nicht yerglichen werden. 

U m  auch Oefen yerschiedener Abmessungen mitein- 

ander yergleichen zu kónnen, muB die Leistung 

durch den Kohlendurchsatz je m 2 kohleberiihrter 

Wandfliiche ausgedriickt werden. Erst dadurch 

wird die Leistung der Beheizungsart und des Ofens 

an sich bestimmt.

‘ ) Ygl. Gluckauf 59 (1923) S. 3.
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W ill man nun die G u te  eines Koksofens zahlen- 

maBig ausdriicken, so muB m an sie angeben ais die 

Leistung, die durch den dazu erforderlichen Lei- 

stungsaufwand erzielt wird, also ais Leistung je 

Warmeeinheit. Diese Zahl kann dann ais eine Kenn- 

ziffer fiir die Gute einer Ofenbauart angesehen werden. 

Es ware zu begriiBen, wenn in  Veroffentlichungen, 

die zur Beurteilung yerschiedener Ofenbauarten 

dienen sollen, diese Kennziffern angegeben wurden, 

dam it dem Praktiker ein MaBstab gegeben wird, 

nach dem er schnell und sicher die Gute einer Ofen

bauart beurteilen kann. F iir die hier beschriebene 

Anlage errechnet sich die Kennziffer wie folgt: Bei 

den Ofenabmessungen von 10,40 m  Lange, 2,75 m  

Nutzhohe, 0,35 m  Breite und einer kohleberiihrten 

Wandflachę von 57,2 m 2 ergibt sich ein Kohlen- 

durchsatz je m 2 kohleberuhrter Wandflache und 

Tag von 292 kg und ein Warmeverbrauch 477 kcal
OQO

je kg nasse Kohle, daraus ais Kennziffer —  =  0,61.

Zum Vergleich soli die Kennziffer fiir einen Ofen 

berechnet werden, wie er vor dem Kriege meist aus- 

gefiihrt wurde. Die Ofenabmessungen seien: Lange

10,0 m , Nutzhohe 2,4 m , Breite 0,5 m  und die kohlebe- 

riihrte W andflache 48 m 2. Bei einem Kohlendurch- 

satz je m 2 kohleberuhrter W andflache und Tag 

150 kg und einem Warmeverbrauch 600 kcal/kg

nasse Kohle errechnet sich ais Kennziffer ^  =  0,25.

E in  Vergleich dieser beiden Kennziffern zeigt 

am besten die Fortschritte, die in  den letzten Jahren 

im  Koksofenbau erzielt worden sind.

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

Die Untersuchungsergebnisse an der neuen Rege- 

nerativ-Ofenanlage sowie die Bauausfiihrung dieser 

Oefen in  allen Einzelheiten einschlieBlich der Ein- 

richtungen zum  Bekohlen der Oefen, zum  Drucken, 

Loschen, Sieben und  Yerladen des Kokses ent-

sprechen allen Anforderungen, die an eine neuzeit- 

liche Kokereianlage gestellt werden.

Die gleichmaBige Ofenbeheizung und die Anwen

dung von nach oben konischen Kam mern bew irkt 

das gleichzeitige Garwerden des Kuchens in  allen 

Teilen der Koksofenkammer. M it der Erreichung 

einer Garungszeit von 12 st und dem regelmaBig 

durchgefiihrten Betriebe erhoht sich der Kohlen- 

durchsatz bzw. die Kokserzeugung. Der gewonnene 

Koks hat groBe Festigkeit und zeigt wenig Risse. 

Seine groBere Porositat verdankt er der Yerkokung 

ohne vorheriges Stampfen. Die holiere Reaktions

fahigkeit ist in  der veranderten Gefugeform und dem 

Wegfall der Koksiiberhitzung begriindet, die er

forderlich wird, wenn zur Vollendung der Verkokung 

noch zuriickgebliebener, ungarer Stellen des Kuchens 

bereits garer Koks langer der Ofenbeheizung ausge- 

setzt werden muB.

Bei gleichzeitigem Ausgaren w ird die Zeit zur 

Beheizung verkiirzt und die sonst unnotig und fur 

den uberhitzten Koks nachteilig aufgewandte Gas- 

menge gespart. H ierin liegt der warmewirtschaft- 

liche Yorsprung, der in  dem geringen zur Verkokung 

der Kohle erforderlichen Warmeaufwande zum  Aus- 

druck kommt.

Ais Gasentwicklungsofen erzeugen sie bei A n 

wendung gleichmaBig hoher Temperaturen eine 

groBe Menge guten Koksofengases. Gaszersetzungen 

finden nicht statt, weil auch am  Ende der Garungs

zeit im  Gassammelraume uber dem Kokskuchen die 

Temperaturen, bei denen Zersetzungen stattfinden, 

nicht erreicht werden. Deshalb wird die gesamte 

Menge von Amm oniak, Benzol und Teer gewonnen 

und durch die hohe Ausbeute der Nebenerzeugnisse 

die W irtschaftlichkeit der Anlage erhoht. Das Yer

haltnis von Leistung zu Leistungsaufwand beim 

Koksofen wird ais MaBstab fiir die Beurteilung ver- 

schiedener Koksofenbauarten herangezogen und durch 

eine Kennziffer ausgedriickt.

Ueber die Hartung des Stahles.

Yon Professor H . H a n e m a n n  in  Berlin.

r  ur Erorterung stehen zur Zeit zwei Theorien 

iiber die Stahlhartung: die M au re rs ch e

H a r te th e o r ie  und  die Theorie nach H a n e m a n n -  

S ch rade r. Der Unterschied zwischen diesen beiden 

besteht in  der Vorstellung iiber die Lage der Kohlen- 

stoffatome im  Martensit.

Nach Maurer bleibt der im  7-Eisen in  Losung 

befindliche Kohlenstoff bei schroffer Abschreckung 

auch in  dem aus dem f-Eisen gebildeten oc-Eisen 

gleichmaBig verteilt, obwohl dem a-Eisen ein Losungs- 

vermogen fiir Kohlenstoff nicht zukomm t. Es wird 

nach Maurer durch den Kohlenstoff som it in  einen 

Zwangszustand yersetzt, der die Ursache der Hartę 

darstellen soli. D ie Maurersche Hartetheorie ist in  

dieser Zeitschrift ausfiihrlich dargestellt worden, so 

daB hier auf diesen Bericht verwiesen werden kann1).

i) St. u. E. 41 (1921) S. 1696/1706.

x l v i .46

Die Theorie von Hanemann-Schrader2) sowie das 

Ergebnis der Erorterungen und neuen Untersuchungen 

soli im  folgenden besprochen werden, wobei aber 

beziiglich der Abbildungen auf die Quelle verwiesen 

werden muB.

Beobachtet m an ein durch schroffe Abschreckung 

gewonnenes Martensitgefiige, so w ird m an stets fest

stellen, daB das Gefugebild heterogen ist. Bei hohen 

Kohlenstoffgehalten beobachtet m an bekanntlich 

Austenit und Martęnsitnadeln. Aber auch bei 

niedrigen Kohlenstoffgehalten, wenn Austenit n icht 

sichtbar ist, is t das Gefiige dennoch n ich t homogen, 

sondern besteht aus mindestens zwei yerschiedenen 

Bestandteilen. Es laBt sich nachweisen, daB die 

Heterogenitat auf Verschiedenheiten in  der Yer

teilung des Kohlenstoffgehaltes im  Martensit zuriick- 

zufiihren ist. LaBt m an nam lich den geharteten Stahl

2) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 61 (1925).

2 0 2
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auf Temperaturen nahe bei 7000 an, wobei der Zemen- 

t it  in  Form feiner Kiigelchen ausgeschieden wird, so 

zeigt es sich, daB diese Ausscheidung nicht in  der 

Schliffflache gleichmaBig, sondern in  einzelnen 

nadelig gestalteten Flachen angehauft ist. D urch 

Beobachtung des AnlaBgefiiges m it langsam steigender 

Temperatur laBt sich feststellen, daB ein Teil der 

Martensitnadeln von yornherein einen hóheren und  ein 

anderer Teil einen niedrigeren Kohlenstoffgehalt hat, 

und daB auch die Martensitnadeln, die in  einer 

Austenitgrundflache liegen, schon nach der A b 

schreckung einen geringeren Kohlenstoffgehalt auf- 

weisen ais die Austenitgrundflachen. Es ist versucht 

worden, diese von m ir iiber 

die Kohlenstoffkonzentra- 

tionsunterschiede im  Au

stenit und Martensit schon 

friiher gemachte M itteilung 

so zu deuten, daB die Zer- 

setzungsgeschwindigkeit 

von Austenit und Marten- 

ist wahrend des Anlassens 

verschieden groB sei. Es 

wird aber nunmehr von 

H a n e m a n n  und Schra-  

ders)gezeigt, daB die TJn- 

terschiede im  Kohlenstoff

gehalt zwischen dem Auste

n it und den Martensitnar- 

deln auch nach Erhitzen auf 

9500 und erneutem Ab- 

schrecken bestehen bleiben. 

Som it kann nicht mehr 

bezweifelt werden, daBtat- 

sachlich ein Unterschied 

im  Kohlenstoffgehalt zwi

schen Austenit und Mar

tensit im  gleiehen Schliffe 

yorhanden ist.

Eine planmaBige Ge- 

fugeuntersuchung zeigt, 

daB ebenso wie im  langsam 

abgekiihlten Stahle sich 

auch im  geharteten Stahle 

bei bestimmten Kohlen- 

stoffgehalten das Klein- 

gefiige durch Aenderung der Art der Phasen andert. 

Die Grenzgehalte liegen bei 0,1, 0,9 und 1,4 % C.

Hanemann und Schrader erklaren diese Beob

achtung durch die Annahme, daB die Kristallisation 

im  Martensit nach einem besonderen physikalisch- 

chemischen Gleichgewichtssystem wie in  Abb. 1 vor 

sich gehe. Es ist ein sogenanntes peritektoides Gleich- 

gewicht. Sie bezeichnen es ais Martensitsystem oder 

metastabiles System 2 (zum Unterschiede vom 

Zementitsystem oder metastabilen System 1). Ent- 

sprechend diesem Gleichgewichtsschaubilde werden 

zwei neue Phasen im  abgeschreckten Stahle ange

nommen, nam lich die e- und rr Phase. Das homogene 

Zustandsfeld der e-Phase ist links von T U  U j und 

das homogene Zustandsfeld der 7)-Phasc innerhalb

3) Ygl. Ber. Werkstoffausseh. V. d. Eisenh. Nr. 61
(1925).

V V2. Die heterogenen Zustandsfelder sind aus der 

Abbildung ersichtlich.

An Hand der Gefiigeaufnahmen wird dann gezeigt, 

daB die nach diesem Martensitsystem zu erwartenden 

Schliffbilder im  geharteten Stahl in  der Tatvorhanden 

sind. Bei geharteten! Stahl m it einem Kohlenstoff

gehalt von unter 0,1 % ist das Kleingefuge meist hc- 

mogen, es besteht also nur aus der e-Phase. Bei Kohlen- 

stoffgehalten zwischen 0,1 und 0,9 % ist es heterogen, 

und zwar enthalt es zunachst sehr wenig, dann 

jedoch steigende Mengen Tj-Eisen, jenaher der Kohlen

stoffgehalt an 0,9 % herankommt. Bei einem Kohlen- 

stoffgehalte yon 0,9 %  besteht es nur aus Y]-Eisen. 

Bei Gehalten von 0,9 % bis 1,4 % zeigt sich in  zu- 

nehmender Menge neben t] der y-Bestandteil. D a es 

sich um  eine im  festen Zustande vor sich gehende 

peritektoide Reaktion handelt, kann die Umwandlung 

nicht restlos yollstandig verlaufen. Daher finden sich 

bei etwa 0,7 % C bereits kleine Spuren von y-Eisen, 

und  ebenso finden sich bei Kohlenstoffgehalten iiber 

0,9 bis 1,4 % noch Reste yon s-Eisen. Sobald aber 

der Kohlenstoffgehalt mehr ais 1,4 % betragt, wird 

bei der Abschreckung das Feld der e-Phase nicht mehr 

beriihrt, es kann also s-Eisen im  Gefiige nicht mehr 

auftreten. In  der Tat zeigt sich in  Stahlen m it Kohlen

stoffgehalten iiber 1 4 % keine Spur von s-Eisen. 

D a  anderseits alle Stahle auch bis zu den hóchsten 

Kohlenstoffgehalten bei der Abschreckung in  das 

heterogene Gebiet YJY-Eisen eintreten, karm 

in  keinem KoŁlenstoflsta l1 nur Austenit auf

treten. Es muB sich also stets noch eine gewisse 

Menge 7]-Eisen (Martensitnadeln) im  Austenit 

vorfinden. Dadurch wird erklart, warum man auch 

bei schroffster Abschreckung im  Kohlenstoffstahl 

doch niemals reinen Austenit erhalten kann. Zufolge 

des Zustandsschaubildes des Martensitsystems muB 

sich das Gleichgewicht zwischen der rt- und y-Phase 

beim Abkiihlen yon Zimmertemperatur auf tiefere 

Temperaturen yerandern, und dies erklart die be- 

kannte Kristallisation von Martensit aus dem Austenit 

in  fliissiger Luft. Der e- und der yj-Bestandteil mussen 

nach dem Schaubilde yerschiedene Kohlenstoffgehalte 

haben. Die Beobachtung bestatigt, daB sie beim An

lassen yerschiedene Mengen von Zementit enthalten.

Es muB nach dieser neuen Theorie ein Unterschied 

zwischen dem Ferrit und den Bestandteilen des Mar- 

tensits bestehen, und bei geharteten Stahlen, die neben 

Martensit noch Ferrit enthalten, hebt sich dieser im 

Aetzbild scharf von den Bestandteilen desMartensits ab.

Nach der neuen Theorie hat der Haltepunkt Ar" 

seine Ursache in  den bei Ueberschreitung der Gleich- 

gewichtslinie des metastabilen Systems wahrend der 

Abschreckung einsetzenden Kristallisationen. Diese 

W armetonungen mussen geringer sein ais bei den 

entsprechenden Kristallisationen nach dem Zementit

system, wie dies auch von W . S c h n e id e i4) kalori- 

metrisch festgestellt wurde, und som it w ird es auch 

klar, warum beim Anlassen des Martensits weitere 

Warmemengen frei werden.

Die rj-Phase wird ais Tragerin der Martensitharte 

angesprochen. Die Hartę des Martensits muB daher 

zunehmen m it der Menge dei yj-Phase, und tatsachlich

4) Ber. Werkstoffausseh. V. d. Eisenh. Nr. 32 (1923).

Zustandssehaubild der 

Eisen -Kohlenstoff -Le
gierungen mit den Li- 
nien des metastabilen 

Martensitsystems.

Zustandssehaubild der 

Eisen -Kohlenstoff -Le
gierungen mit den Li- 
nien des metastabilen 

Martensitsystems.
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n im m t die Harte des Stahles nahezu proportional m it 

dem Kohlenstoffgehalt bis zum Gehalte von 0,9 % 
zu. Es wird ferner angenommen, daB die yj-Phase 

ein hoheres spezifisches Volumen hat ais die 

a-Phase und auch ais die y-Phase. Hieraus erklart 

sich die im  geharteten Stahle beobachtete Aende

rung der spezifischen Yolumen m it dem Kohlen

stoffgehalte. Das hohere spezifische Volumen der 

rj-Phase hat einen groBeren Atomabstand der Eisen- 

atome im  Raum gitter zur Voraussetzung, was 

durch Róntgenuntersuchung festgestellt worden ist. 

Es ist ferner bei Róntgenuntersuchungen gefunden 

worden, daB die Interferenzlinien des Martensits eine 

gewisse Breite haben. Die Rontgenforscher hatten 

hieraus auf eine sehr kleine KorngróBe des Martensits 

geschlossen. Nach der Hanemann-Schraderschen 

Theorie ist anzunehmen, daB in  den Debye-Scherrer- 

Aufnahmen gleichzeitig die Interferenzlinien der e- 

und diejenigen der nj-Phase auftreten mussen. D a 

dereń Atomabstande nur kleine Verschiedenheiten 

haben, miissen diese beiden Linien dicht nebenein- 

ander liegen und konnen som it eine Verbreiterung 

einer einzigen Linie vortauschen. Hierdurch wird 

der W iderspruch erklart, der bisher bestand, zwischen 

der Behauptung der Rontgenforscher, daB der 

Martensit auBergewóhnlich feinkórnig sei, und der 

Gefugebeobachtung, wonach die Martensitkristalle 

nicht von wesentlich anderer GróBenordnung sind ais 

auch andere Kristallbildungen. D ie Verfasser ver- 

muten in  der vj-Phase ein neues Karb id  und kniipfen 

dam it an die alte Arnoldsche Behauptung von dem 

Bestehen eines Karbids Fe24 C an. Uebrigens hat neuer- 

dings S c h e n c k 6) aus Beobachtungen bei derZemen- 

tation ebenfalls auf ein neues Perkarbid geschlossen.

Beziiglich der sehr eingehenden Erórterungen iiber 

die neue Theorie muB auf die Quelle verwiesen werden. 

Es sei zusammenfassend bemerkt, daB die E r

órterungen keine experimentelle Tatsache nam haft 

gemacht haben, welche der Hanemann-Schrader- 

schen Theorie widerspiicht. Yon einem Teil der 

Redner wurde die Heterogenitat im  Martensit aner- 

kannt, wahrend die iibrigen iiber diese Beobachtung 

hinweggingen. Die Feststellung, daB der Kohlenstoff

gehalt in  den Martensitnadeln ein anderer ist ais im  

Austenit, der m it ihm  in  Beruhrung steht, ist durch 

die Erorterung nicht erschiittert worden. Die 

Maurersche Hartetheorie laBt einen wesentlichen 

Vorgang bei der Stahlhartung, nam lich die Ent-

6) St. u. E. 46 (1926) S. 674.

inischung, unberiicksichtigt. Es kann aber keine 

Hartetheorie mehr ais ausreichend angesehen werden, 

die nicht die wahrend des Abschreckens eintretende 

Kohlenstoffentmischung erklart.

Am  meisten angegriffen wird die Kennzeichnung 

des e-Bestandteiles ais neue Phase des Eisens. Auf 

diese Frage werde ich unter Beibringung weiterer 

Versuchsergebnisse demnachst naher eingehen. Yon 

H o n d a  wurde der theoretische E inw and erhoben, daB 

man die Phasenregel auf metastabile Zustande ihrer 

N atur nach iiberhaupt n icht anwenden diirfe. Hier- 

gegen ist zu bemerken, daB schon R o o z e b o o m  in 

seinen ersten Veróffentlichungen ausdriicklich die 

stabilen Gleichgewichtslinien auch in  das metastabile 

Gebiet verlangert, also die G iiltigkeit der Phasen

regel auch dann noch voraussetzt, wenn eine Keim- 

bildung der stabilen Phasen ausgeblieben ist. Man 

findet eine Reihe von metallographischen Experi- 

mentaluntersuchungen, in  denen Pliasenanderungen 

auch im  metastabilen Gebiet unter Benutzung der 

allgemeinen Regel der Phasenlehre gedeutet werden. 

E iinnert sei nur an die Theorie des Zementitsystems 

neben dem Graphitsystem.

Eine weitere Erorterung schien m ir nur unter 

Heranziehung neuer Yersuchsergebnisse fruchtbar 

zu sein. Der Weg hierzu bot sich durch Unter

suchungen der AnlaBvorgange. W enn ein marten- 

sitischer Stahl angelassen w ird, so geht er in  das 

Gleichgewicht a-Eisen —  Zementit iiber. FaJls im  

Martensit schon von vornherein die a-Phase vorhan- 

den ware, so konnte der AnlaBvorgang eine Phasen- 

anderung des Eisens nicht mehr bewirken. Liegt 

jedoch das Eisen im  Martensit noch nicht im  a-Zu- 

stand vor, so muB wahrend des Verlaufs des Anlassens 

das E intreten einer oder mehrerer Pliasenanderungen 

wahrend des Ueberganges von Martensit zu a-Eisen 

beobachtet werden konnen. Der Verfasser hat gemein

sam m it T rae g e r6) die Yorgange beim Anlassen des 

Stahles untersucht. Aus der Arbeit geht hervor, daB 

der Martensit zwei Pliasenanderungen wahrend des 

Ueberganges zum a-Eisen erkennen laBt. Es tr it t  eine 

chemisch und physikalisch besonders gekennzeichnete 

Zwischenphase auf, die ais C-Zustand bezeichnet 

wird. Hieraus ist aber zu schlieBen, daB auch schon 

im  Martensit das Eisen m it dem Kohlenstoff eine 

ebenfalls genau gekennzeichnete besondere Phase 

bildet, und dies ist eine Bestatigung fiir die im  Marten

sit angenommene vj-Phase.

6,l St. u. E. 46 (1926) S. 1508/14.

Die AuBenhandelsbilanz der deutschen Eisenwirtschaft 
in den Jahren 1913, 1924, 1925 und 1926.

Von Dr. J . W . R e ic h e r t ,  M. d. R ., in  Berlin.

(Die Bedeutung der Eisenwirtschaft fiir den deutschen Aufienhandel. Die Bilanzen des Eisenerz- und 
Schrottaupenhandels, der Grofleisenindustrie, der Eisen- und Stahlwarenindustrie, des Maschinenbaues 
und der elektrotechnischen Industrie sowie des Fahrzeugbaues. Die Gr op eisenindustrie diirfte im Jahre 1926 

einen Ausfuhr iiberschufi von 3 000 000 t erreichen.)

I |ie Eisenwirtschaft steht im  Vordergrunde des 

deutschen Ausfuhr- und E infuhrhandels; ihr 

Gesamtumsatz, d. h. die Summę der Werte ihrer 

Aus- und E infuhr, iiberschreitet im  Jah r 3 Milliarden 

Mark. Das traf nicht nur fiir das letzte Yorkriegsjahr

1913, sondern auch fiir das jiingst verflossene Jah r 

1925 zu. Auch im  laufenden Kalenderjahr diirften 

wohl wieder 3 Milliarden Mark Gesamtumsatz erreicht 

werden. Dagegen blieb das Jah r 1924 m it etwa

2 Milliarden M ark um  ein D ritte l zuriick.
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D ie  B i la n z  des A u B e n h a n d e ls  der d e u t 

sche n  E is e n w ir t s c h a f t  schlieBt in  Millionen Gold- 

m ark m it folgenden Werten:

Fiir das Jahr Ausfuhr | Einfuhr
G-esamt-
umsatz

1 9 1 3 .....................
1924 .....................
1925 .....................
Januar bis Septem

ber 1926 . . .

2493.9 
1639,6
2394.9

1993,5

534,8
422.2
667.2

358,5

3028.7
2061.8 
3062,1

2352,0

Auf den ersten Blick erscheint die Entw icklung 

in  den letzten beiden Jahren nicht ungiinstig; die 

A u s fu h rw e r te , die 1924 recht unbefriedigend 

waren, haben namlich 1925 die friihere Friedenshohe 

nahezu erreicht und  sind 1926 auf dem Weg, sie 

zu iiberschreiten. Die E in f u h r w e r te  dagegen, 

die 1924 zwar hinter der letzten Vorkriegszahl 

zuruckgeblieben, aber 1925 weit dariiber hinaus ge

stiegen sind, zeigen einen erneuten Riickgang, der 

nicht ungern gesehen wird. Dabei ist zu bemerken, 

daB sich infolge der Nachwirkungen des Ruhrkampfes 

iiber den Umfang des Handelsverkehrs keine vóllig 

zuverlassigen Ergebnisse gewinnen lieBen.

In  Zeiten, in  denen die 

Gefahren passiver AuBen- 

handelsbilanzen erórtert 

werden, ist es wertvoll fest

zustellen, in  welchem MaBe 

d ie  E is e n w ir t s c h a f t  

m i t  ih re m  A u s fu h r-  

iib e rs ch u B  z u r  A k ti-  

y ie r u n g  der d e u ts c h e n  

G e s a m th a n d e ls b i la n z  

b e i t r a g t .  Zudem Zweck 

seien die Werte der Aus- 

und E infuhr erneut ein- 

ander gegenti hergestellt.

Es betrug in  Millionen 

Goldmark

von dem EinfuhriiberschuB der Lebensmittelyer- 

sorgung Deutschlands ausgeht.

Angesichts der yerschiedenartigen Lebensbedin- 

gungen der in  engster Verbindung miteinander 

stehenden Zweige der Eisenwirtschaft ist es zweck- 

maBig, zu untersuchen, wie groB ihre Einfuhr- und 

Ausfuhrwerte sowie die einzelnen Anteile ihrer 

A k tm ta t  bzw. P assm ta t sind. Es sollen dabei in 

der Rohstoffversorgung die Eisenerze nebst Schlacken

u. dgl. von Schrott, Alteisen usw. getrennt werden. 

Unter GroBeisenerzeugnissen werden hier nur die 

Hochofen-, Stahl- und  rohen Walzwerkserzeugnisse 

einschlieBlich derjenigen der Kaltwalzwerke und 

Kaltziehereien sowie der Eisen- und  StahlgieBereien 

zusammengefaBt. Die fiir die „Kleineis en waren und 

Stahlwaren11 folgenden Zahlen enthalten auch die 

Erzeugnisse des Eisen- und Apparatebaues. Im  

iibrigen sind diese und die anderen Erzeugnisse, wie 

Maschinen, Fahrzeuge und  elektrotechnische E r

zeugnisse, hier rein schematisch nach dem Statistischen 

Warenverzeichnis zum  Zolltarif zusammengefaBt, 

gleichgiiltig ob sie von reinen Verarbeitungsfirmen 

oder von gemischten Eisenkonzernen hergestellt sind.

A u B e n h a n d e ls b ila n ze n  der e in ze ln e n  Z w e ige  der E is e n w ir ts c h a f t  
in  den J a h re n  1913, 1924, 1925 u n d  J a n u a r  b is  S e p te m b e r  1926.

Wert (in Millionen M)

1913 1924 1925
Jan. bis Sept. 

1926

Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr

Eisenerze, Scblacken 
usw....................... 289,3 11,4 73,4 5,3 266,7 7,5 129,6 5,5

Schrott, Alteisen . 19,8 11,8 2,5 25,7 13,3 18,6 5,5 19,9

GroBeisenerzeugn. 46,6 735,6 205,4 208,3 164,0 454,5 89,6 457,7

Kleineisen u. Stahl
waren ................. 38,7 588,8 19,9 558,9 33,6 757,1 24,1 564,9

Maschinen . . . . 80,4 680,3 26,8 466,2 76.5 656,3 47,7 545,0

Elektrotechnische 
Erzeugnisse . . 12,8 290,3 9,1 259,2 20,2 320,5 18,1 255,0

Fahrzeuge . . . . 47,2 175,7 85,1 116,0 92,9 180,4 43,9 145,5

Gesamtbilanz . . 534,8 2 493,9 422,2 1639,6 667,2 2394,9 358,5 1993,5

der Eisenwirtschaft Ausfuhr Einfuhr Aktm tat

1 9 1 3 .....................
1924 .....................
1925 .....................
Januar bis Septem

ber 1926 . . .

2493.9 
1639,6
2394.9

1993,5

534,8
422.2
667.2

358,5

1959,1
1217,4
1727,7

1635,0

Danach ergibt sich folgende Uebersicht der 

A k tm ta t  der Zweige der Eisenwirtschaft. Es betrug 

in  Millionen Goldmark die A k tm ta t  (+ ) bzw. 

Passm tat (— ) im  AuBenhandel

Unterstellt man, daB die obige vom Statistischen 

Reichsamt vorgenommene Bewertung der Wirklich- 

keit nahekommt, so ergibt sich, daB die AuBenhandels- 

bilanz der gesamten Eisenwirtschaft 1913 fast m it 

zwei vollen Milliarden aktiv war. Im  Jahre 1924 war 

im  Vergleich zum  Jahre 1913 eine 700 Millionen 

Goldmark iibertreffende Verschlechterung, aber trotz- 

dem noch eine hohe A k tm ta t  festzustellen, wahrend 

1925 fast die alte Friedenshohe der A k tm ta t  wieder 

erreicht worden ist. Es ist wahrscheinlich, daB im  

laufenden Kalenderjahr eine weitere Verbesserung 

erzielt, ja  daB die Vorkriegsaktivitat noch iibertroffen 

wird. Jedenfalls ist es hochst bemerkenswert, daB 

die Eisenwirtschaft, die in  ihrer Rohstoffversorgung 

yom Ausland abhangig ist, m it rd. 2 M illiarden zur 

A k tm erung  der Gesamthandelsbilanz beitragt und 

somit den groBten Teil der P assm tat ausgleicht, die

der Jahre 1913 1924 1925
Jan. bis 

Sept. 1926

Eisenerze,
Schlacken usw. -  277,9 — 68,1 -  259,2 -  124,1

Schrott, Alteisen -  8,0 + 23,2 + 5,3 + 14,4
GroBeisenerzeug-
n is se ................. + 689,0 + 2,9 + 290,5 + 368,1

Kleineisen- und
Stahlwaren . . + 550,1 + 539,0 4- 723,5 + 540,8

Maschinen . . . + 599,9 + 439,4 + 579,8 + 497,3
Elektroerzeug-

+ 277,5 + 250,1 + 300,3 +  236,9

Fahrzeuge . . . + 128,5 + 30,9 + 87,5 + 101,6

Zunachst fa llt auf, daB trotz des Verlustes der 

Lothringer Erzbecken die Passm ta t der E r z  b i la n z  

im  Vergleich zum Jahre 1913 nicht zu-, sondern ab- 

genommen hat. Die Erzbilanz fiir das Jah r 1924 

weicht sehr weit von der normalen W irkiichkeit ab. 

Nach den Erm ittlungen des Statistischen Reichsamts 

betrug an Eisen-, Mangan-, Wolframerzen, Schlak- 

ken usw.
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der W e rt 
(in Millionen M)

die  Menge 
(in 1000 t)

E in
fuhr

Ausfuhr
Passi-
ritat
(-)

Einfuhr Aus
fuhr

Passi-
vitat

(-)

1913 289,3 11,4 — 277,9 16 020 2778 -  13 242
1924 73,4 5,3 — 68,1 3 317 290 -  3 027
1925 266,7 7,5 -  259,2 12 710 442 -  12 268

Jan. bis 
Sept. 
1926 129,6 5,5 -  124,1 6 905 304 -  6 601

Es ist ais sicher anzunelimen, daB die vom Sta- 

tistischen Reichsamt fiir das Jah r 1924 angeschriebene 

E infuhr infolge der feindlichen Besetzung der Grenz- 

zollamter im  Westen, die bis zum  Herbst 1924 

dauerte, weit hinter der W irklichkeit zuriickbleibt. 

Die tatsachliche Einfuhrmenge des Jahres 1924 

diirfte 9 M ili. t  erreichen. Nach Erlangung von Aus- 

landskrediten im  Jahre 1925 hat m an den Bezug von 

auslandischen Eisenerzen noch starker betreiben 

konnen. F iir das Jah r 1926 zeigt dagegen die fiir 

Januar bis September angegebeneZahl, daB die groBen 

Auslandsbeziige nicht voll aufrecht erhalten worden 

sind. Offenbar ist das eine Folgę des Minderbedarfs 

infolge der Erzeugungseinschrankung, die im  Sommer 

1925 einsetzte und heute noch anhalt.

Eine merkwiirdige Aenderung ist im  AuBenhandel 

von S c h r o t t ,  A lte is e n  usw. eingetreten. W ar 

die B ilanz in  der Yorkriegszeit passiv, so ist 1924 

und im  folgenden Jahre eine A k tiv ita t zu verzeichnen. 

Die A u B e n h a n d e ls b i la n z  f i ir  S c h r o t t  setzt 

sich aus folgenden Zahlen zusammen:

W ert Mena e
(in Millionen M) (in 1000 t)

E in
fuhr Ausfuhr

aktiy (+) 
passiv(—) Einfuhr

Aus
fuhr

aktir (+) 
passiv (—)

1913 19,8 11,8 -  8,0 313,6 196,3 -  117,3
1924 2,5 25,7 + 23,2 44,1 396,7 + 352,6
1925 13,3 18,6 + 5,3 249,0 286,3 + 37,3

Jan. bis
Sept.
1926 5,5 19,9 + 14,4 109,2 326,1 + 216,9

In  den Kreisen der Schrottabgeber und Schrott- 

handler zieht m an diese Zahlen gern zum  Beweis fiir 

die Behauptung heran, es bestehe ein „Schrottuber- 

fluB“ in  Deutschland. Diese SchluBfolgerung er

scheint nicht stichhaltig, und zwar deshalb nicht, 

weil seit der Stabilisierung der Mark die deutsche 

Eisen- und Stahlindustrie keine Moglichkeit zu un- 

unterbrochener gleichmaBiger, gesunder Entw icklung 

gehabt hat. Ware Deutschland vom Franken- 

dumping verschont geblieben, dann hatte die deutsche 

Stahlerzeugung im  Laufe des Jahres 1925 keine so 

groBen Schwankungen und namentlich keinen so 

starken Riickgang zu erfahren brauchen, und  der 

Schrottverbrauch hatte sich dann auch gleichmaBiger 

entwickelt. Sobald im  Sommer 1926 infolge der 

Ziigelung des Franken, ferner infolge des englischen 

Streiks und  infolge der sich dem AbschluB nahernden 

internationalen Stahlpaktverhandlungen eine Be

lebung des Marktes eintrat, muBte wegen der erhohten 

Stal Igewinnung der inlandische Schrottmarkt wieder 

starker fiir die Yersorgung der deutschen Stahlwerke

herangezogen werden. Die Folgę davon war eine 

erhebliche Erhohung der deutschen Schrottpreise 

und ein verminderter Anreiz zur Ausfuhr. W enn 

auch im  Yergleich zum  Handelsumsatz an Schrott, 

GuBbruch usw. in  Hohe von jahrlich 3 bis 4 Mili t  

die E infuhr oder Ausfuhr m it 200 000 bis 400 000 t  

nur einen Bruchteil ausmacht, so spielen diese Mengen 

fiir die Preisbildung doch zeitweise eine groBe Rolle.

Im  M itte lpunkt der Betrachtungen iiber die AuBen- 

handelsbilanzen der Eisenwirtschaft steht natiirlich 

die Entw icklung der G ro B e is e n in d u s t r ie ,  die 

m it ihren Erzeugnissen an Roheisen, Rohstahl, H a lb 

zeug, Stabeisen, Formeisen, Grob-, Mittel-, Fein

blechen, W alzdraht, gezogenem D raht, GuBrohren, 

schmiedeisernen Rohren, Eisenbahnoberbauzeug, 

Radsatzen, Edelstahl, Schmiedestiicken, S tahl

guB usw. im  AuBenhandel sehr stark aktiv  ist. In  

der Vorkriegszeit haben diese Erzeugnisse m it 

689 Mili. Jl wohl den ersten Aktivposten in  der ge

samten deutschen Handelsbilanz gestellt. Im  yer

gleich zum letzten Vorkriegsjahr entwickelte sich die 

AuBenhandelsbilanz der letzten Jahre folgendermaBen. 

Es betrug:

der W e rt 
(in Millionen M)

die M enge 
(in 1000 t)

Ein
fuhr

Aus
fuhr

aktiv (+) 
passiv (—) Einfuhr Ausfuhr

aktiv (-f) 
passiv (—)

1913
1924
1925 

Jan. b. 
Sept.
1926

46.6 
205,4 
164,0

89.6

735.6 
208,3 
454,5

457.7

+  689,0 
4- 2 9 

+  290^5

+  368,1

243.4
1249.8
1160.9

690.4

5433,3
982,7

2488,7

2948,2

+ 5189,9 
-  267,1 
+ 1327,8

+ 2257,8

Kein anderer deutscher Wirtschaftszweig hatte 

unter den Nachwirkungen des Versailler Vertrages 

so schwer zu leiden wie die deutsche Eisen- und S tahl

industrie. Die AuBenhandelsbilanz des Jahres 1924 

m it einer A k tiv ita t von nur 2,9 Mili. R .-Jl gegen 

689 Mili. Jl im  Jahre 1913 g ibt ein erschutterndes 

Bild, welche Schwachung unserer Eisenindustrie 

sich infolge des Yerlustes von Lothringen, Luxem- 

burg, des Saargebiets und Ostoberschlesiens, ferner 

infolge der zollfreien Einfuhrkontingente und des 

Ruhrkampfes, ferner infolge des Frankendumpings 

entwickelte. Die Mengenbilanz des Jahres 1924 

war passiv. Ohne Yersailler Vertrag ware es bei ge- 

schwachter Aufnahmefahigkeit des Inlandsmarktes 

ein leichtes gewesen, eine gróBere Ausfuhrmenge 

und eine gróBere A k tm ta t  ais 290 M ili. im  Jahre

1925 und ais 368 M ili. Jl fiir die Zeit von Januar 

bis September 1926 zu erreichen. Was die Einfuhr- 

entwicklung anlangt, so diirfte nach dem m it dem 

internationalen S tahlpakt verkniipften lothringisch- 

luxemburgischen Kontingentsabkommen und nach 

den m it den Saarwerken getroffenen Syndikats- 

abmachungen dam it zu rechnen sein, daB die E infuhr 

an GroBeisenerzeugnissen schon aus den Franken- 

landern 1 Mili. t  jahrlich erreichen, wenn nicht iiber- 

schreiten diirfte. Dazu tr itt dann noch die E infuhr 

aus anderen Eisenlandern, insbesondere aus Polen, 

der Tschechoslowakei usw. Kurz, die E infuhrmenge 

der kommenden Jahre diirfte das Vier- bis Fiinffache 

der Yorkriegsjahre erreichen. U m  so mehr ist dann
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von der Eisen- und Stahlindustrie darauf zu halten, 

daB ihr Anteil am Weltabsatz nicht verkiirzt, sondern 

entsprechend ihrer Erzeugung erhoht wird. Sonst 

ware es unmoglich, wieder ebenbiirtig an die Seite 

der hóhere Ausfuhriiberschiisse liefernden anderen 

Zweige der Eisenwirtschaft zu treten.

Auf den ersten Blick gewinnt man den Ein- 

druck, daB gegenwartig von den Eisen verarbeitenden 

Industriezweigen die K le in e is e n -  u n d  S tah l-  

w a r e n in d u s t r ie  n e b s t dem  E isen-  sow ie  

D am p fk e sse l-  u n d  A p p a r a te b a u  in  der AuBen

handelsbilanz am giinstigsten von allen Zweigen da- 

steht. Die AuBenhandelsbilanz setzt sich folgender- 

maBen zusammen:

Wert in Millionen M Menge in 1000 t

E in
fuhr

Aus
fuhr

aktiv + Ein
fuhr

Aus
fuhr

aktiy +

1913 38,7 588,8 + 550,1 61,8 872,9 + 811,1

1924 19,9 558,9 + 539,0 30,1 571,7 + 541,6

1925 33,6 757,1 + 723,5 38,7 773,8 + 735,1

Jan. bis
Sept. 1926 24,1 564,9 + 540,8 21,7 621,3 + 599,6

Hier tr itt deutlich der Unterschied zwischen der 

W ertbilanz und der Mengenbilanz vor Augen. Wenn 

m an nur die Wertentwicklung des Aufienhandels 

verfolgen wurde, konnte man geneigt sein, diesen 

uber die Vorkriegsausfuhr hinausgehenden Verlauf 

zu begriiBen; allein die Untersuchungen der Mengen- 

bewegung fiihren zu einem anderen Ergebnis. Zwar 

ist die E infuhr von Eisen- und Stahlerzeugnissen 

ungefahr auf die Halfte der Yorkriegszeit zuriick- 

gegangen, aber die Ausfuhrmenge hat trotz aller 

Anstrengungen noch nicht wieder voll auf den Vor- 

kriegsstand gebracht werden konnen. Vielleicht 

gelingt es erstmalig im  Jahre 1926, diese Vorkriegs- 

hóhe wieder zu erreichen. Die Anzeichen, die in  der 

Ziigelung des Franken und 

namentlich im  englischen 

Streik liegen, sind dafiir 

nicht ungiinstig.

Aehnliche Betrachtungen 

drangen sich auf bei der 

Untersuchung der AuBen

handelsbilanz fiir denMa- 

s c h in e n b a u . Es betrug:

Wert (in Millionen M) Menge (in 1000 t)

E in
fuhr Ausfuhr

Aktiyi- 
tat (+)

Ein
fuhr Ausfuhr

Aktiyi- 
tat (+)

1913 80,4 680,3 599,9 87,9 595,7 507,8

1924 26,8 466,2 439,4 13,3 271,5 258,2

1925 76,5 656,3 579,8 38,4 369,1 330,7

Jan. bis 

Sept. 1926 47,7 545,0 479,3 26,1 303,5 577,4

Weder bei der Handelsbewegung von Eisen- und 

Stahlwaren noch bei der fiir Maschinen war der durch 

den Yersailler Vertrag herbeigefiihrte Riickschlag 

so schwer und so langwierig wie bei der Eisen schaffen- 

den Industrie. Wahrend infolge der in  aller W elt ge- 

stiegenen Preise der Ausfuhrwert der Maschinen keine 

unerfreuliche Entw icklung zeigt und zum erstenmal 

wieder die Yorkriegshohe erreichen diirfte, ist an Hand

der Ausfuhrmenge festzustellen, daB noch 1924 iiber 

die Halfte und 1925 iiber ein Dritte l des Vorkriegs- 

auslandsabsatzes verloren war. Das Absatzgebiet in  

der W elt wird dank dem englischen Streik im  laufenden 

Jah r in  zunehmendem MaBe zurilckgewonnen werden 

konnen. GroBe Einfuhrsorgen hat der Maschinenbau 

nicht mehr. W enn auch immer noch eine E infuhr von 

60 bis 70 M ili. M zu yerzeichnen ist, so bedeutet dies 

im  Verhaltnis zum  Gesamtabsatz des Maschinenbaues 

in  Hohe yon etwa 2 Milliarden M nur wenige Prozent.

D ie  e le k t r o te c h n is c h e  I n d u s t r ie  hat unter 

den Zweigen der Eisenverarbeitung nachst der 

Eisen- und Stahlwaren- sowie der Maschinenindustrie 

die bedeutendste Stellung im  AuBenhandel. Es betrug

der Wert in Millionen 
Mark

die Menge in 1000 t

Ein
fuhr

Aus
fuhr

-f Akti- 
yitat

E in
fuhr

Aus
fuhr

+ Akti- 
yitat

1913 12,8 290,3 + 277,5 6,0 133,9 + 127,9

1924 9.1 259,2 + 250,1 2,3 91,5 + 89,2

1925 20,2 320,5 + 300,3 5,5 106,5 + 101,0

Jan. bis 
Sept. I 926 18,1 255,0 + 236,9 4,2 86,7 + 82,5

Zweifellos hat sich die elektrotechnische Industrie 

in  der AuBenhandelsbilanz gut behauptet. Sie diirfte 

im  laufenden Jahre nicht nur die Ausfuhrwerte der 

Yorkriegszeit erheblich iiberschreiten, sondern sich 

wahrscheinlich auch in  der Ausfuhr der Vorkriegs- 

menge nahern.

S c h l ie B lic h  z u m  F a h r z e u g b a u !  F iir seine 

Stellung im  AuBenhandel kann m an nur fiir den 

W ert ein einigermafien zuverlassiges Bild gewinnen, 

da die Ein- und  Ausfuhrmenge teils nach der Stiick- 

zahl, teils nach dem Gewicht angeschrieben wird. 

Es ergibt sich folgende Uebersicht fiir den AuBen

handel an Fahrzeugen (See- und Binnenschiffe, Auto

m o b i l e ,  Flugzeuge,Fahrrader,Eisenbahnwagen u.dgl.):

Es ist bemerkenswert, daB sich fiir den Fahrzeug

bau, namlich fiir den Schiffbau, Autom obilbau usw., 

keine giinstige AuBenhandelsbilanz errechnen laBt. 

D ie Einfuhrwerte und -mengen sind in  der Nachkriegs- 

zeit groBer ais in  der yorkriegszeit, wahrend die Aus

fuhrwerte und -mengen hinter den Vorkriegszahlen 

zuriickbleiben. Beim Schiffbau ist dies offenbar die 

Folgę der in  der ganzen W elt herrschenden Krise. 

F iir den Autom obilbau ist zwar im  Sommer 1925 

ein Einfuhrzoll in  auBergewohnlicher Hohe geschaffen 

worden, aber trotzdem halten die auslandischen 

Schleuderyerkaufe im  In land  an. Die Franzosen und 

die Italiener konnen dank ihrer Inflation immer in 

den deutschen M arkt eindringen, und den Ameri- 

kanern hilft ihre ungeheure Finanzkraft.

Es yerlohnt sich nun, die Zusammensetzung der 

Handelsbilanz fiir die Grofieisenerzeugnisse im  ein-

W e r t  (in Millionen M) M en g e

Einfuhr Ausfuhr

Einfuhr Ausfuhr
+ aktiy 
—  passiy

Aktiyitat
1000 t

dazu
Stiick

1000 t
dazu

Stuck
1000 t

dazu
Stiick

1913 47,2 175,7 + 128,5 9,2 918 109,0 701 + 99,8 -  217

1924 85,1 116,0 + 30,9 10,9 399 54,9 1309 +44,0 + 910

1925 92,9 180,4 + 87,5 17,1 401 82,4 938 +65,3 + 537

Jan. bis 

Sept. 1926 43,9 145,5 + 101,6 10,1 123 59,2 843 +49 1 + 720
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zelnen nachzupriifen 

(s. Zahlentafel 1). Vor 

dem Kriege gab es nur 

ein einziges Erzeugnis, 

nam lich Weifiblech, das 

einen Einfuhriiber- 

schufi, also eine Passi- 

v ita t derHandelsbilanz, 

aufwies. Im  laufenden 

Jah r ist es zum  ersten- 

m al gegliickt, einen be- 

scheidenen Ausfuhr- 

iiberschuB an Wei6- 

blech zu entwickeln, 

wahrscheinlich des

halb, weil infolge des 

englischen Streiks die 

dortige WeiBblechher- 

stellung, und deshalb 

auch die englische 

WeiBblechausfuhr, ge- 

stort ist. Unter der 

Herrschaft der zollfrei- 

en E infuhrkontingente 

des Versailler Vertrags 

und des Franken dum- 

pings wuchsen die Ein- 

fuhruberschiisse; auch 

be ij Roheisen, H a lb 

zeug, Stabeisen, Tra

gern, W alzdraht und 

Eisenbahnoberbaustof- 

fen war 1924 und  zum  

Teil noch 1925 eine 

passive Handelsbilanz 

yorhanden. Im  laufen

den Jahre gab es nur 

noch bei Ferrosilizium 

von mehr ais 25 %  Si- 

Gehalt sowie bei Ble

chen, die m it Metall- 

iiberzug yersehen sind, 

einen Einfuhruber- 

schuB. Sonst war bei 

allen Erzeugnissen wie

der eine aktive H an 

delsbilanz hergestellt.

Am  starksten war 

im  Jahre 1913 derMenge 

nach der Ausfuhriiber- 

schuB bei Stabeisen. 

E r betrug 1 148 000 t. 

In  den ersten neun Mo

naten des laufenden 

Jahres ha t m an dage

gen nur einen Ausfuhr- 

UberschuB von 575 0001 

erreicht, wahrend der 

AuBenhandel in  S tab

eisen 1924 infolge der 

zollfreien E infuhrkon

tingente noch m it 

212 000 t  passiy war.
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Nachst Stabeisen hatte Halbzeug in  der Yorkriegs- 

zeit einen Ausfuhruberschufi von 690 000 t. Bei 

diesem Erzeugnis, das 1924 und  1925 noch einen E in 

fuhruberschuB von 115 000 t  bzw. 105 000 t  hatte, 

ist, wiederum infolge des englischen Streiks, erstmalig 

im  Jahre 1926 ein Ausfuhruberschufi erzielt worden, 

der in  den ersten neun Monaten des Jahres 1926 

rd. 150 000 t  betragt.

An dritter Stelle stand in  der Vorkriegszeit Roh

eisen m it einem Ausfuhruberschufi von 658 000 t. 

Nach einer P assm tat von 204 000 t  und 100 000 t 

in  den Jahren 1924 und 1925 liegen die Dinge im  

Jahre 1926 ahnlich wie bei Halbzeug; im  laufenden 

Jahre ist wieder ein Ausfuhruberschufi erzielt worden, 

und zwar in  Hohe von 221000 t.

Auffallend grofi ist in  der Vorkriegszeit ferner der 

Ausfuhruberschufi von 634 000 t bei Eisenbahnober- 

baustoffen. In  diesen Erzeugnissen, die 1924 noch 

einen EinfuhruberschuB von 50 000 t  hatten, hat 

m an bereits im  Jahre 1925 die Passm ta t beseitigt 

und ist auf dem Wege, iiber die Halfte des Yorkriegs- 

ausfuhruberschusses wieder zu erreichen.

Bei Grob-, Mittel- und Feinblechen ergibt die 

Vorkriegsaktivitat iiber 590 000 t. Im  laufenden 

Jahre ist man bisher bereits iiber 352 0001 gekommen. 

Ungiinstig liegen die Dinge bei Tragern (Formeisen). 

W ahrend im  Jahre 1913 ein AusfuhriiberschuB von 

446 000 t  yorhanden war, ist infolge des Yerlustes

Umschau.

Neuere Erkenntnisse auf dem Gebiete des Warmeiiber- 
gangs in StoBofen.

Bereits friiher ist darauf hingewiesen worden, daB 
bei industriellen Oefen und Eeuerungen, also bei Oefen, 
in denen der Warmetrager aus hocherhitzten kohlen
saure- und wasserdampfhaltigen Gasen besteht, Warme- 
iibergangszahlen zu erwarten sind, welche die bei niedrigen 
Temperaturen gefundenen weit ubersteigen und eine nur 
bedingte Giiltigkeit der gebrauchlichen Warmeiibergangs- 
formeln zur Folgę haben miissen1).

Zur Klarung der schwebenden Fragen8) wurden an 
einem kohlegefeuerten StoBofen yon 19,8 m Lange und 
3,7 m Breite genauere Untersuchungen yorgenommen, 
m it dem Zweck, den Yerlauf und die GroBe der Warme- 
iibergangszahlen, fiir den Warmeiibergang Gas-Block, 
bzw. dereń Bestandteile, festzustellen. Der Ofen diente 
zur Erwarmung der kalt eingesetzten Blocke fiir eine 
WalzenstraBe und hatte eine Stundenleistung von 345 
kg/m2 Herdflache. Beziiglich der Versuchseinzelheiten sei 
auf die Originalarbeit yerwiesen3). Yon allgemeinerer 
Bedeutung diirften hier die erhaltenen Ergebnisse sowie 
die daraus zu ziehenden Folgerungen sein.

Der Versuchsvorgang war kurz folgender. AuBer den 
bei StoBofenuntersuchungen iiblichen Messungen wurden 
iiber die Ofenlange der genaue Temperaturyerlauf yon 
Gas, Flamme4), Błock und Wand ermittelt sowie die 
Veranderung der Gaszusammensetzung bestimmt.

In  Abb. 1 ist das Temperaturbild des untersuchten 
Ofens wiedergegeben. Die Mitteltemperatur der Blocke 
wurde dabei einmal aus der Abnahme des Warmeinhaltes 
der Gase und zur Nachpriifung das andere Mai durch

J) Praktische Folgerungen der Dissertation des 

Yerfassers (Aachen 1925).
2) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 55 (1923).
3) M itt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 81 (1925).
4) Gemeint ist hier die m it dem Holborn-Kurlbaum-

Pyrometer gemessene und der Helligkeit der leuchtenden

Flamme entsprechende Temperatur.

der im  Siidwesten gelegenen Werke, ferner infolge 

des mangelhaft beschaftigten Baugewerbes im  Jahre

1926 nur ein bescheidener AusfuhriiberschuB erzielt. 

Giinstiger laBt sich offenbar das Róhrengeschaft an. 

Gegeniiber 290 000 t  Vorkriegsausfuhruberschufi ist 

ungefahr die Halfte bereits erreicht worden. Noch 

besser liegt der Auslandsabsatz bei D raht. Gegen

uber einem AusfuhriiberschuB von 450 000 t  des 

Jahres 1913 ist gegenwartig ein AusfuhriiberschuB 

von 307 000 t  erzielt.

Alles in  allem diirfte die Gesamtausfuhr der 

Eisen schaffenden Industrie 1926 etwa 4 Mili. t  

bei einer E infuhr von insgesamt 1 Mili. t  erreichen. 

Hierdurch wiirde sich dann fur die Grofieisenerzeug- 

nisse ein AusfuhriiberschuB von 3 Mili. t  im  Jahre 1926 

gegen 5 Mili. t  des Jahres 1913 erwarten lassen. 

Dieses Ergebnis ist um  so erfreulicher, ais trotz 

vieler Schwierigkeiten der Ausfuhrwert fiir 1 t  

durchschnittlich bei Grofieisenerzeugnissen auf 157 Jl 
steht, wahrend er im  Jahre 1913 etwa 20 M weniger 

betragen hat. Gerade die Erhohung der Ausfuhr- 

werte ist eines der Ziele der heimischen Verbande 

und  des internationalen Stahlpaktes. Es ist zu 

hoffen, dafi, gestutzt auf diese weittragenden organi- 

satorischen MaBnahmen, die A k tm ta t  der Aufien- 

handelsbilanz der deutschen Eisenwirtschaft in  Zu- 

kunft iiber 2 Milliarden M hinaus gute Fortschritte 

machen wird.

Messung der Innentemperatur ermittelt. Es ist be- 
merkenswert, daB zwischen Gewolbe und Blockoberflache 
nur ein geringer Temperaturunterschied yorhanden ist, 
was auch m it der Strahlungstheorie durchaus in Einklang 
steht. Es zeigte sich dabei, daB bei StoBofen mit einer

kcal
wahrscheinlichen Strahlungszahl C =  4,4 m2 . . o (f

d. i. rd. 90 %  des sch warzeń Korpers, zu rechnen ist.

Die aus den gemessenen Warmeiibergangen und 
Temperaturen folgenden Warmeiibergangszahlen sind 
in Abb. 2 dargestellt, wobei die obere Kurve die gesamt 
beobachteten Warmeiibergangszahlen wiedergibt. In  
diesen Werten ist also der StrahlungseinfluB des Ge- 
wólbes m it enthalten, denn es geht ja nicht die gesamte 
yon den heiBen Gasen abgegebene Warme menge unmittel
bar auf die Blocke iiber, sondern ein bestimmter Teil 
wird an die Wandungen und AuBenluft abgegeben. Die 
Wandungen wirken hierbei ais indirekte Heizflachen, 
indem sie ihrerseits die aufgenommenen Warmemengen 
nach dem Strahlungsgesetz auf die Blocke zuriickstrahlen, 
wobei die Absorption der Wandstrahlen, durch die 
zwischen Gewolbe und Blocken befindlichen kohlensaure- 
und wasserdampfhaltigen Gase, entsprechend zu beriick- 
sichtigen ist.

Die Anschauung, daB der Warmeiibergang wesent
lich durch die Gas- und Flammenstrahlung6) beeinfluBt 
wird, erfahrt durch die yorliegende Untersuchung eine 
weitere Stiitze. Der Hochstwert des Warmeiiberganges 
liegt an der Stelle der hochsten Temperaturen, also hier 
im Ziehherd.

In  diesem Zusammenhange sei hier vor allem auf 
die iiberragende Bedeutung der stark leuchtenden Flamme 
am Warmeiibergang hingewiesen. Beriicksichtigt man, 
daB im yorliegenden Falle die Zeitdauer des ,,Leuchtens“' 
der Flamme m it ungefahr 50 %  in Rechnung gestellt 
war, so erkennt man aus Abb. 2 ohne weiteres den groBen

6) Ueber die Berechnung der Gas- und Flammen
strahlung siehe A. Schack: Z. teehn. Phys. 5 (1924}
S. 267; 6 (1925) S. 530; und Mitt. Warmestelle V. d. 
Eisenh. Nr. 55 (1923).
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der Wasserdampfstrahlung vielleicht 
ein groBerer Verlust durch Erniedrigung 
der Gastemperatur entgegensteht. 
Wahrscheinlich hat man die giinst.ig- 
sten Ergebnisse m it einem Mindest- 
maB an Dampfzusatz.

Man kórmte die Eigenstrahlung 
der Gase auch erhóhen durch Ver- 
gróBerung der Schichtdicke des Gases, 
also durch Hoherziehen des Gewólbes. 
Dem steht jedoch gegenuber der gleich- 
zeitige Yerlust durch Verringerung der 
Elammenstrahlung. Die Elamme hat 
durch den natiirlichen Auftrieb das 
Bestreben, dicht unter dem Gewolbe 
herzuziehen. Ist das Gewolbe nun zu 
hoch gezogen, so wird sich zwischen 
Flamme und Blocken eine Schicht 
nichtleuchtender Gase legen. Da diese 
nichtleuchtenden Gase nun aber durch 
den Kohlendioxyd- und Wasserdampf- 
gehalt einen Teil der durchfallenden 
Strahlung absorbieren, wird sich die 
Warmeiibertragung yermindern, je 
hoher das Gewolbe gezogen wird, ganz 
abgesehen davon, daB auch ein ent
sprechend groBerer Teil der Wand- 
strahlung durch die dazwischen lie- 
gende hohere Gasschicht aufgenom- 
men wird. Die Abgase werden in 
diesem Falle den Ofen m it einer hohe
ren Temperatur yerlassen. Diese Tat
sache fordert gebieterisch eine móg-

• m , i. .11 . , lichst geringe Gewólbehóhe, um den
Abbildung 1. Temperaturbild emes Stofiofens. Tx , , ,  , , . . . .

Hauptfaktor der Warmeubertragung,
EinfluB der leuchtenden Flamme am Warmeiibergang. die leuchtende Flamme, restlos ausnutzen zu konnen.
Die ,,Flammenstrahlung“ scheint sogar noch erheblich Anderseits wird man einen zu heiB gehenden Ofen ohne
gróBer zu sein ais die Strahlung der reinen Kohlensaure weiteres durch Hoherziehen des Gewólbes entlasten kón-
und des Wasserdampfes. Der Konyektionsanteil nimmt 
daneben nur einen yerschwindenden Baum ein. Abb. 2 
gibt weiter AufschluB dariiber, wo der Hebel anzusetzen 
ist, um eine Leistungssteigerung bei den StoBófen zu 360
erreichen.

Die Warmeiibergangszahlen sind bezogen auf 1 m2 
beheizte Blockflache. Bei dem untersuchten Ofen wurden . 
die Blocke nur von der Oberseite aus beheizt und erst ^ 
in der Nahe der Ziehtiire gekantet. Erwarmt man die 
Blocke von beiden Seiten, so laBt sich naturgemaB die ^
Durchsatzmenge je Zeiteinheit erheblich yergróBern.
Dahinzielende Yersuche sind auch in jiingst er Zeit unter - 
nommen worden, indem die Blocke iiber wassergekuhlte 
Gleitschienen nach yorwarts gedriickt wurden. Die ^
Flamme hat so die Móglichkeit, Ober- und Unterseite der ^  ̂ 00 
Blocke zu bespiilen. Die Ausnutzungsmóglichkeit des 
erhaltenen Warmwassers ist allerdings eine Yorbedin- ^ ^  
gung, ohne die der erwartete Gewinn in Frage gestellt 
werden kann. Immerhin sind die Móglichkeiten auf diesem 53 

Gebiete noch nicht voll erschópft und Verbesserungen, ^720  
die vor allem in der Beseitigung der Wasserkiihlung ^  
liegen muBten, erstrebenswert. &

Diese zweiseitige Beheizung ware der aussichts- SO 
reichste Weg, um eine groBe Durchsatzmenge bei móg- ^  
lichst beschrankter Ofenlanga zu erzielen. Daneben 
wiirde man yersuchen, die Warmeabgabe der heiBen Gase 90 
zu yergróBern oder, m it anderen Worten, die Warmeiiber- 
gangszahlen zu steigern.

Die Eigenstrahlung der Gase wird wesentlich durch 
die Zusammensetzung sowie durch die Schichtdicke S ttl/s tiir Z /e h tiir

beeinfluBt. Yor allem wachst m it steigendem Kohlen- Abbildung 2. Warmeiibergangszahlen fiir den Warmeuber-
diosyd- und Wasserdampfgehalt die Eigenstrahlung be- Sang auf die Blocke in Abhangigkeit yon der Herdlange.

trachtlich. Es ware also hoher K  o hle n d i o x y dg e h a 11 und

damit gute Abdichtung des Ofens gegen eindringende nen. Sie fordert aber weiter eine Steigerung der Zeit-
falsche Luft eine notwendige Fórderung. Wie weit der dauer des ,,Leuchtens“ auf moglichst 100% , ein Wert,
Wasserdampfzusatz, besonders bei kohlegefeuerten StoB- der bei gasgefeuerten Oefen, selbst ohne Beeintrachti-

ófen, heraufgesetzt werden kann, hangt von den gegebenen gung guter Verbrennung, leicht erreicht werden kann.
Verhaltnissen ab. Uebersehen werden darf dabei nicht, Wie dargelegt worden ist, nimmt der Warmeiibergang
daB der Wasserdampfgehalt die Verbrennungstemperatur m it steigender Gastemperatur zu. Es liegt also nahet die
herunterdruckt, und daB dem Gewinn durch Erhóhung Anfangstemperatur der Verbrennungsgase, sei es durch

XLYL46 203
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Vorwarmung yon Luft oder Gas (bei gasgefeuerten Oefen), 
heraufzudriicken. Die Hóchstgrenze ware dann erreicht, 
wenn bei fast tropfender Blockoberflache das Innere noch 
so kalt ist, dafi es den Walzen Schwierigkeit bereitet. 
Man darf auch hier nicht iibersehen, daB einer iiber- 
maBig beschleunigten Erwarmung durch die endliche 
Warmeleitfahigkeit des Werkstoffs eine Grenze gesetzt ist, 
und daB immerhin eine gewisse Zeit1) zur Erwarmung 
notwendig ist. Wiirde z. B. im vorliegenden Ealle, um 
an Ofenlange zu sparen, die Warmeubergangszahl bei
spielsweise bis 700 kcal/m2 st 0 C gesteigert, so wiirde 
die erzielte Verkiirzung des Ofens keinen Gewinn bringen, 
da der Temperaturunterschied zwischen Blockoberflache 
und Mitte zu groB und ein Auswalzen unmoglich sein 
diirfte. Anderseits hat es aber auch keinen Zweck, die 
Ofenlange iibermaBig auszubauen, denn dadurch erhóht 
sich die Aufenthaltszeit des Werkstoffes im Ofen und 
damit der Abbrand. Die Eestlegung der „ w ir ts c h a f t 
lich en  O fen lang e " ist im Grunde genommen eine

gehenden Ofen lohnen und yielleicht groBere Umbau- 
kosten ersparen.

Diese gedrSngte Darstellung mag geniigen, um kurz 
die yielseitigen, die Warmeiibertragung beeinflussenden 
Umstande zu kennzeichnen. Sie yerlangen in jedem 
einzelnen Ealle eine genaue Abwagung des Fur und Wider, 
um den Endzweck, die Steigerung des Warmeiiberganges 
und damit die Erhóhung der Erzeugung, m it den gering. 
sten Kosten zu erzielen. $r.*Qng. H. N e t z.

Dwight-Lloyd-Sinteranlage auf der Henri-Paul-Hiitte.

Im  Jahre 1919 setzte man in Creusot die bis dahin 
in Betrieb gewesene Ramśn-Brikettieranlage still und 
nahm dafiir eine Dwight-Lloyd-Sinteranlage der Firma 

Schneider & Co. in Betrieb1). Die 
Grunde fiir die AuBerbetriebsetzung des 
Kanalofens waren die unregelmaBige 
Beschaffenheit der Briketts, die hohen 
Betriebskosten und die Tatsache, daB 

bei einer Erznasse von iiber 15 %  
die Presse schlecht arbeitete.
Fiir das Dwight-Lloyd-Verfahren 
entschied man sich wegen der 
selbsttatig arbeitenden Einrich- 
tungen. Die Einzelheiten der 
Anlage sind aus Abb. 1 und 2 
ersichtlich. Kennzeichnend ist 
die Unterkellerung der Saug- 
kasten a, so daB die Reini-

Aufgabe, die ungiinstig ausfallt, sobald die erhóhten An
lagekosten sowie die dauernden Unkosten durch Er
hóhung des Abbrandes und Mehrarbeit des Blockdruckers 
den Gewinn durch YergróBerung der Blockmitteltempe- 
ratur im Ziehherd iiberschreiten. Ohnehin wird man bei 
einer Anlage, welche die Blocke gerade ausreichend er- 
warmt, die Ausnutzung der ,,Abgase“ nicht in einer Ver- 
langerung des Ofens, sondern in der Dampferzeugung 
oder Luftvorwarmung erstreben und eine Yerlangerung 
nur bei zu geringer Ziehtemperatur in Erwagung ziehen.

Viel zu wenig Beachtung findet im allgemeinen auch 
die YergróBerung der Warmeausnutzung durch auBere 
Isolierung der StoBófen. Was in der Dampftechnik schon 
lange Brauch ist, findet im Ofenbau nur langsam Eingang. 
Es mag sein, daB dort der Grund mehr die Verminderung 
des lastigen Kondensats, ais die bessere Brennstoffausnut- 
zung gewesen ist. Unberechtigt ist es jedoch, den StoBofen 
weiterhin so stiefmiitterlich zu behandeln, nur weil der 
Abkiihlungsverlust nicht so „greifbar“ in Erscheinung 
tritt. Beriicksichtigt man, daB die AuBenyerluste eines 
StoBofens ohne Isolierung m it rd. 10 %  anzusetzen sind, 
so lieBen sich durch einfache Isolierung des Gewólbes 
m it einer 10 cm starken Bimskiesschicht schon rd. 2 %  
herausholen, selbst wenn der Ofenkopf bis zur Ziehtiire 
hin frei bleibt. Damit wiirde sich bei einem gróBeren 
Ofen die Gastemperatur am Ofenende um rd. 400 er- 
hóhen, ein Gewinn, der immerhin schon eine Rolle spielen 
diirfte und noch weiter durch Einbeziehung der Seiten- 
wande in die Isolierung gesteigert werden konnte. Diese 
MaBnahme wiirde sich vor allem bei einem schwach

x) Ueber die Errechnung der Zeitdauer siehe St. u. E.
46 (1926) S. 336.

Abbildung 2. Dwight-Lloyd-Anlage zum Sintern von 
Feinerz (Querschnitt.)

J) Rey. Mśt. 22 (1925) S. 703/10.
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gung wahrend des Betriebes durch die Sammeltrichter b 
erfolgen kann. Beachtenswert ist ferner d!e Aufgabe der 
Erzmischung auf das Band, dessen Arbeitsweise die sche
matische Darstellung in Abb. 3 wiedergibt: durch den 
Aufschlag des Erzes an die Wand a eilt das grobere 
Korn d?r Mischung vor und wird ais Schutzdecke fiir 
den Rost nutzbar gemacht. Das Band miBt von Achse 
zu Achse 9,90 m und fiihrt 42 Wagen, die m it je drei 
durchgehenden StahlguBrosten ausgeriistet sind. Die 
Abmessungen eines Rostes sind:

1,06 • 0,19 • 0,025 m.

Der freie Saugąuerschnitt eines Rostes ist 80 x 7 mm. 
Die Lebensdauer soli sechs Monate betragen. Die Er
zeugung ist gering und betragt 125 t in 24 st bei einer 
Erzmischung von:

6,5 %  Kokslosche,

56 %  Feinerze, dereń Natur nicht angegeben wird,
37,5 %  Riickfalle.

Belastung zeigten, wobei die ElieBgeschwindigkeit bald 
einen gleichbleibenden Wert annahm. Versuche yon 
D ickenson und Lea bestatigten diese Beobachtung, und 
letzterer bezeichnete die fiir jede Temperaturstufe yer
schiedene Grenzlast ais die „creep stress“ .

J. C ourno t und K. Sasagawa weisen in ihrer Ar
beit1) darauf hin, daB bei allen diesen fruheren Versuchen 
die Querschnittsverringorung der Probe wahrend des Zug- 
versuchs nicht beriicksichtigt worden ist. Das ElieBen er- 
folgte daher in Wirklichkeit nicht unter konstanter, 
sondern unter zunehmender Spannung; es ergaben sich 
gleichzeitig zu niedrige Werte der FlieBgrenze. Die Ver- 
fasser hielten deshalb eine Nachpriifung der beobachteten 
GesetzmaBigkeiten fiir erforderlich. AuBerdem ersehien 
es erwiinscht, die Yersuche in n utralen Gasen auszuf uhren.
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Abbildung 3. Schematische Darstellung der 
Rutsche fiir die Aufgabe der Erzmischung.

Der Entfall an Riickfallen ist ungewohnlieh hoch und 
laBt auf eine scharfe Klassierung schlieBen; yielleicht 
siebt man aber auch so stark ab, um geniigend korniges 
Materiał in der Mischung zu bekommen, das bei der Auf
gabe, wie in Abb. 3 ersichtlich, ais Schutzdecke yoreilen 
soli. Zur Erzielung eines einwandfreien Betriebes wird 
besondere Feinheit der ais Brennstoff aufgegebenen 
Kokslosche bzw. Kohle, eine genaue Bemessung der 
Brennstoffmenge und gute Durchmischung empfohlen. 
Die Schiitthohe betragt 'gewóhnlich 20 cm, die Band- 
geschwindigkeit liegt zwischen 300 und 900 mm/min. 
Die Ziindung wird durch Koksofengas, friiher durch Oel,

Abbildung 1. Verlauf der Dehnungskurven bei yerschiedener 
Belastung.

Die Aufgabe der Beriicksichtigung der Querschnitts- 
yerringerung unter Belastung lósten die Yerfasser in der 
Weise, daB sie das Belastungsgewicht beim Absinken in
folge der Stabdehnung in Wasser tauchen lieBen, derart, 
daB m it zunehmender Langung der Probe der Auftrieb 
entsprechend groBer wurde. Der Querschnitt des Be- 
lastungsgewichtes war so bemessen, daB der Auftrieb immer 
genau dem mit Riicksicht auf die Probenver jiingung jeweils 
wegzunehmenden Gewichtsanteil entsprach. Die Verfasser 
sindauf Grund ihrer Berechnung iiberzeugt, daB es ihnenge- 
lungen ist, die wirkliche Spannung mit einerFehlergrenze von 
< 0 ,15  %  iiber die ganze Yersuchsdauer konstant z u halten.

Zahlentafel 1. F lieBgrenze der un te rsuch ten  Proben bei gegebener Tem peratur.

350» 400» 450 0 500 0 550 0 600 0 700 o 800 0 850 0

Weicher Stahl . . kg/mm2 31 20 _ 8 _ 4 _
Mittelharter Stahl 32 21 — 9 — 4 1 _
Schnelldrehstahl . — — 49 30 — 14 7 2 _
Ni-Cr-Legierung . — — — — 42 32 17 7 3
Si-Cr-Stahl . . . 99 — — — 60 45 30 8 1

vorgenommen; der Verbrauch wird m it 8 m3 bzw. 4 bis 
5 kg je t  Agglomerat angegeben. Der Abgasventilator 
fordert 300 m3/m in  bei 350 mm WS Unterdruck.

Besonders betont wird die erreichbare gute Entschwe- 
felung, die bis auf weniger ais 0,1 %  im Agglomerat ge- 
trieben werden kann. Eisenoxyd im Feinerz wird restlos 
in Eisenoxyduloxyd verwandelt und auf diese Weise ein 
kiinstliches Magnetiterz erhalten, das wegen seiner 
leichten Reduzierbarkeit sehr gern verarbeitet wird.

[A. Wagner.

Die Untersuchung der FlieBvorgange von Legierungen bei 
erhóhten Temperaturen.

Bereits friiher war von Cheyenard und H. und F* 
Le Chate lier beobachtet worden, daB Stahlproben von 
einer gewissen Temperatur an ein FlieBen unter konstanter

Untersucht wurden: Weicher Stahl m it 0,04 %  C, 
mittelharter Stahl m it 0,22 %  C, Schnelldrehstahl m it
0,50 %  C, 1,4 %  Cr und 13,57 %  W, Nickel-Chrom- 
Legierung m it 63% Ni und rd. 14% Cr, Chrom-Silizium- 
Stahl m it 2,62 %  Si und 10,29 %  Cr.

Ais Proben dienten Runddrahte von 1 mm2 Quer- 
schnitt und 100 mm MeBlange. Die Proben befanden sich 
mitsamt den Einspannkópfen innerhalb eines senkrecht 
stehenden und yon einem Stickstoffstrom durchflossenen 
elektrisch geheizten Róhrenofens. Bis zur Erreichung der 
jeweils yorgesehenen Temperaturstufe war das Belastungs
gewicht abgestiitzt, nach gleichmaBiger Durchwarmung 

des Systems wurde die Belastung in Wirksamkeit gesetzt.

J) Comptes rendus 181 (1925) S. 661/2 und Rey. Met.
22 (1925) S. 753/63.
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Die Dehnung der Probe zeichnete ein Sehreibstift selbst- 
tatig auf einer sich langsam drehenden Trommel auf. Die 
Yersuchsdauer unter Last wurde bis auf 1% st ausgedehnt.

Die Versuchstemperaturen umfaBten das Gebiet von 
350 bis 850 0 unter Anwendung von vier, bei den einzelnen 
Stahlarten yerschieden gewahlten Stufen.

Abb. 1 zeigt beispielsweise das Ergebnis der m it dem 
mittelharten Kohlenstoff stahl bei 400° angestellten Yer- 
suchsreihe; die Abszissen stellen die Zeiten, die Ordinaten 
die Dehnungen der Probe in Prozent dar. Der Kurven- 
teil A entspricht der vor der Belastung infolge der Tempe- 
raturzunahme erfolgten Dehnung. Beim Aufgeben der 
einer Spannung von 21 kg/mm2 entsprechenden Belastung 
von 21 kg stieg die Dehnung sof ort um die Strecke B 
(Schaulinie a). Obwohl die Belastung noch iy 2 st dauernd 
wirkte, erfolgte keine weitere Langenzunahme. Nach 
Entlastung ging die Dehnung um den Betrag C elastisch 
zuriick. Bei einer hoheren Belastung mit 26,1 kg (Schau
linie b) ergab sich zunachst wieder eine durch das An- 
greifen der Last sofort ausgelóste Dehnung B'. Diesem 
Kurventeil schło B sich dann aber kein wagerechtes Stiick 
mehr an, sondern unter der konstant gehaltenen Last von
26,1 kg nahm die Dehnung wahrend der ganzen yer
suchsdauer weiter zu, und zwar m it gleichmaBigem Schritt- 
maB. Die FlieBgrenze war also bei 26,1 kg/mma iiber- 
schritten. Zu ihrer genaueren Festlegung wurden noch 
die Zwischenkuryen m it 22, 23 und 24 kg Belastung ein- 
gelegt. Es ergab sich auf diese Weise, daB fiir die Tem
peratur yon 4000 die FlieBgrenze bei diesem mittel
harten Stahl zwischen 21 und 22 kg/mm2 anzusetzen ist.

In  der gleichen Art sind die Yersuche bei den iibri- 
gen Temperaturen und mit den iibrigen Legierungen durch- 
gefiihrt worden.

Wie aus der Abbildung ersichtlich ist, besteht auch 
oberhalb der FlieBgrenze ein Unterschied in der Wirkung 
der einzelnen Belastungsstufen: die FlieBgeschwindigkeit
0 nimmt m it wachsender Ueberschreitung der Grenzlast 
zu. Wie sich die Zunahme bei den verschiedenen Tem
peraturen fur die einzelnen Stahlsorten gestaltet, zeigen 
die von den Verfassern gegebenen Zusammenstellungen 
der Ergebnisse. Bei Kohlenstoffstahl bewirkt bei Tempe
raturen oberhalb 500 0 schon eine geringe Steigerung der 
Belastung iiber die FlieBgrenze hinaus ein sehr starkes 
Zunehmen der FlieBgeschwindigkeit, so daB bei rd. 600° 
ein unhaltbares Weichen des Stoffes zu beobachten ist. 
Bei den legierten Stahlen zeigt sich dieses hemmungslose 
FlieBen erst bei 800 0 und daruber.

Zahlentafel 1 gibt die Zusammenstellung der FlieB- 
grenzenlage auf den yerschiedenen Temperaturstufen fiir 
die untersuchten Legierungen.

In  einem SchluBwort fassen Cournot und Sasagawa 
die Ergebnisse ihrer Untersuchungen in folgender Weise 
zusammen: Erneute Feststellung des Vorhandenseins 
einer Belastungsgrenze bei hoheren Temperaturen, oberhalb 
derer der Werkstoff sich bei gleichbleibender Last m it 
gleichbleibender FlieBgeschwindigkeit standig dehnt. Bei 
den Kohlenstoffstahlen tiefe Lage der FlieBgrenze bei 
zunehmender Temperatur und auBerdem groBe Fliefi- 
geschwindigkeit schon bei geringer Grenziiberschreitung. 
Bei den legierten Stahlen hóhere Lage der FlieBgrenze 
und geringe FlieBgeschwindigkeit. Beides zusammen er
gibt ausgesprochene Ueberlegenheit der legierten Stahle 
fiir die praktischen Bedurfnisse, sobald Temperaturen 
oberhalb 500 bis 550 0 in Betracht kommen. Die Verfasser 
werfen dann noch einen Blick auf das leicht irrefiihrende 
Verhalten der Bruchgrenze bei hóherer Temperatur und 
unterstreichen nachdrucklich die Wichtigkeit der Kenntnis 
der Streckgrenzenlage fur die Sicherheit von Konstruk- 
tionen. M. Moser.

Berechnung des Brennstoffverbrauehes und des Wir- 
kungsgrades von gasgefeuerten Kalkbrennofen.

An anderer Stelle1) ist vom Berichterstatter ein 
Verfahren entwickelt worden, nach dem man den Brenn- 
stoffyerbrauch von Kalkbrennofen fiir die yerschiedenen 
Gasarten und Luftiiberschiisse angenahert im voraus 
berechnen kann. Wahrend eine solche Berechnung fiir

die gewohnlichen Industrieofen infolge der mangelhaften 
Kenntnis der Warmeubergangsgesetze heute noch nicht 
moglich ist, liegt diese Moglichkeit bei Kalkbrennofen 
deshalb vor, weil hier infolge der starken Wirbelung der 
Warmeiibergang zwischen Gas und Kalk sehr gut und 
die Aufenthaltszeit des Kalkes so groB ist, daB ein 
nennenswerter Temperaturunterschied zwischen Gas und 
Kalk an den yerschiedenen Stellen des Ofens, zumindest 
in der Vorwarmungszone, nicht zu erwarten ist. Der 
Kernpunkt des Rechenverfahrens beruht auf folgender 
Ueberlegung. Das heizende Gas gibt bei seinem Auf- 
stieg durch den brennenden Kalk Warme zur Kohlen- 
saureaustreibung ab und erniedrigt dadurch seine Tem
peratur. Diese Warmeabgabe findet so lange statt, bis 
das Gleichgewicht zwischen dem Druck der Kohlensaure 
im Stein und dem Teildruck der Kohlensaure in der 
umgebenden Gasatmosphare erreicht ist. Sobald dieser 
Gleichgewichtszustand eingetreten ist, kann das Gas 
seine Warme nur noch zur Vorwarmung des von oben 
kommenden Kalksteines abgeben. Hierzu wird aber 
nicht der ganze Warmeinhalt, den das Gas an dieser 
Stelle hat, verbraucht, da der Wasserwert der Steine 
wesentlich kleiner ist ais der Wasserwert des Gases. Der 
Rest der Gaswarme geht ais Abgasverlust yerloren. Die 
GroBe dieses Restes hangt von der Hohe der Temperatur, 
bei der die Austreibung der Kohlensaure aufhórt, und 
diese wiederum lediglich von dem Kohlensauregehalt der 
Gase ab. Je hoher dieser ist, desto hoher ist die Gas- 
temperatur an der Grenze zwischen Brennzone und Vor- 
warmungszone, und desto hoher ist demzufolge auch der 
Abgasverlust, yorausgesetzt, daB die Abgasmenge in 
allen Fallen die gleiche ist.

Auf Grund dieser Ueberlegungen laBt sich fiir den 
Gasyerbrauch des Ofens folgende Gleichung auf stellen: 

VK • H u + c • t ' =  760 + V' • ;0p, • t ' (1)

In  dieser Gleichung bedeuten:
Vg in m3/kg die je kg CaO erforderliche (unbekannte) 

Gasmenge mit dem Heizwert H u kcal/m3, 

t ' in "C die Gleichgewichtstemperatur zwischen der 
Kohlensaure im Gas und im Stein, d. h. die Gas- 
temperatur an der Grenze zwischen Brenn- und 
V orwarmungszone, 

c , in kcal/m3 °C die mittlere spezifische Warme des 

yerbrannten Gases ohne Kalkkohlensaure an dieser 
Stelle,

V' in m3/kg die Abgasmenge ohne Kalkkohlensaure fiir
1 kg CaO,

c in kcal/kg °C die mittlere spezifische Warme des 
Kalkes bei t ' °C und 

760 kcal/kg die zum Austreiben der Kohlensaure fiir
1 kg CaO erforderliche Warmemenge.

Diese Gleichung laBt sich weiter umformen. Um eine 
Losung der Gleichung ohne Probieren zu ermóglichen, 
muB die Gleichgewichtstemperatur t '  ais Funktion der 
Gasmenge Vg dargestellt werden. Im  Bereiehe der Koh- 
lensauregehalte des Abgases von p =  10 bis p =  50 % 
laBt sich die Gleichgewichtstemperatur in Anlehnung 
an die von K e p p e le r1) zusammengestellten Werte mit 
geniigender Genauigkeit durch die Formel

t ' =  750 + 2,14 p 0 C (2)

darstellen. Fiihrt man hier’: fiir den Kohlensaureteil- 
druck p eine passend geformte Annaherungsformel ein, 
und setzt man ferner den ungefahren Warmeyerlust 
durch Ausstrahlung des Ofens ais festen Wert und fiir 
c ebenfalls den festen Wert 0,23 kcal/kg 0 C ein, so er- 
halt man fiir den Gasyerbrauch zum Brennen von 1 kg 
CaO folgende Formel:

V = ----------------——--------------- m3/kg(3)
8 H u + QVorw -  op/ (750 V + 214 Vco2) '

In  dieser Formel bedeuten:

Qyorw in kcal je m3 Frischgas die durch Gas- oder Luft- 

yorwarmung zusatzlich dem Ofen zugefiihrte 
Warmemenge,

*) Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 3, S. 65/9; “) Zweite Tagung der Warmestelle der Kalkindu-
Nr. 11, S. 309/11. strie, Dezember 1924, Kalkyerlag Berlin.
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V in  m3/m 3 die aus 1 m3 Frischgas entstehende Abgas- 
menge ohne Kalkkohlensaure und 

VC02 in m3/m 3 die aus 1 m3 Frischgas entstehende Kohlen-

saure ohne Kalkkohlensaure.

Diese Formel gestattet die Vorausberechnung des Gas- 
bedarfes fiir die verschiedensten Verhaltnisse. Die wich
tigsten Ergebnisse einiger Anwendungen der Gleichung 
sind folgende.

Der Gasverbrauch zeigt ein ganz erhebliches An- 
steigen m it steigendem L uf t ii ber sch u [.i bei der Yer- 
brennung. Damit ist die an sich mógliche Ansicht wider- 
legt, daB erhóhter LuftiiberschuB fiir das Kalkbrennen 
einen Vorteil bedeutet, weil der Teildruck der Kohlen- 
saure dadurch herabgesetzt und ebenso die Zersetzungs- 
temperatur erniedrigt wird. Da nach Gleichung 2 
der EinfluB des Kohlensaureteildrucks nur klein, der 
EinfluB der steigenden Abgasmenge dagegen groB ist, 
so ist es in Wirklichkeit allein vorteilhaft, das zugefiihrte 
Gas mit móglichst geringem LuftiiberschuB zu ver- 
brennen.

Wegen des ungiinstigen Einflusses eines hohen 
Kohlensauregehaltes ergeben stark kohlenoxydhaltige 
Gase, wie Hochofengas, einen etwas geringeren W ir
kungsgrad ais hoch wasserstoffhaltige Gase, wie z. B. 
Koksofengas. So ergibt sich bei Yerwendung von Koks
ofengas m it einem Heizwert von 4000 kcal/m3 und theo- 
retischer Luftmenge ein Warmeverbraueh fiir 1 kg CaO 
von 1100 kcal, wahrend bei Verwendung von Gichtgas 
mit einem Heizwert Yon 962 kcal/m3 1340 kcal je kg 
Ausbringen erforderlich sind. Allerdings ist bei diesem 
hóheren Warmeverbrauch der hóhere Kohlensauregehalt 
des Abgases nur in geringerem MaBe schuld. Die Haupt- 
schuld tragt der geringere Heizwert des Gichtgases und 
die damit Yerbundene Verringerung des nutzbaren Tem- 
peraturgefalles zwischen der theoretischen Verbrennungs- 
temperatur und der Gleichgewichtstemperatur t'.

Der E in f lu B  e iner G asvo rw arm ung  auf den 
Gasverbrauch ist recht hoch, weil damit das nutzbare 
Temperaturgefalle nennenswert vergróBert wird. Die 
Vorwarmung wird um so bedeutungsvoller, je gering- 
wertiger das verwendete Gas ist. So ergibt die Rechnung, 
daB bei Verwendung von kaltem Gichtgas und einer 
Verbrennung m it 30 %  LuftiiberschuB 1510 kcal/kg 
erforderlich sind, was einem Wirkungsgrad des Ofens
i) =  0,50 entspricht. W ird dagegen das Gichtgas auf 
350° yorgewarmt, so sinkt der Warmeverbraueh auf 
1160 kcal/kg, entsprechend einem Wirkungsgrad =  0,65. 
Obwohl nur 112 kcal dem Gas in Form von Yorwarmung 
zugefiihrt wurden, hat sich doch der WarmeYerbrauch 
um 350 kcal oder 23 %  der bei kaltem Gichtgas aufzu- 
wendenden Warmemenge verringert.

Eine Umformung der Gleichung 3 zeigt, daB der 
G asYerbrauch mit zunehmender theoretischer Ver- 
b rennungs tem pera tu r  des Yerwendeten Gas-Luft- 
Gemisches stark abnimmt. Da eine gewisse Mindest- 
temperatur erforderlich ist, um in der Brennzone zu 
reehter Zeit den Kern der Steine auf die Brenntemperatur 
zu bringen, so geniigt praktisch nicht die Erzeugung 
einer Temperatur, die, nach Gleichung 2 zu schlieBen, 
an sich zum Brennen bereits ausreicht. Praktische 
Messungen zeigen vielmehr, daB eine Hóchsttemperatur 
in der Brennzone Yon mindestens 1050° erforderlich ist, 
um hohe Leistungen des Ofens herYorzubringen.

2)r.*^ng. A. Schack.

Aus Fachyereinen.

American Institute of Mining and 
Metallurgical Engineers.

(Friihjattrsrersammlung Februar 1926, New York. — Fortsetzung 
yon Seite 1566.)

C. H. H e r ty , jun., Lackawanna, N. Y ., vercffent- 
lichte eine Arbeit iiber

Cheraisches Gleichgewicht von Mangan, Kohlenstoff und 
Phosphor beim basischen Siemens-Martin-Verfahren.

In  den letzten Jahren machen sich — namentlich 
in England und Amerika — in erhóhtem MaBe Bestre-

bungen bemerkbar, die verwickelten Umsetzungen beim 
basischen Siemens-Martin-Verfahren m it Hilfe der 
Lehren vom physikalisch-chemischen Gleichgewichte 
Yon Grund auf zu erforschen.

Die Yorliegende Arbeit, die teils auf Laboratoriums- 
untersuchungen, teils auf Betriebsmessungen aufgebaut 
ist, soli Einblick in das chemische Verhalten der oben 
genannten Stoffe geben. Die Entfernung dieser Stoffe 
beruht, wenn wir Yon der Umsetzung des Mangans 
mit Schwefel absehen, in der Hauptsache auf der E in 
wirkung des an das Eisen gebundenen Sauerstoffs, wo
bei Mangan in Manganoxydul, Kohlenstoff in Kohlen- 
oxyd und Phosphor in Phosphorpentoxyd iibergefiihrt 
werden. Die an die Badoberflache steigenden, nicht 
gasfórmigen Stoffe erfahren in der Schlacke teilweise 
eine weitere Bindung, dereń Art und Ausdehnung ihrer- 
seits auf die mehr oder weniger vollstandige Ausschei
dung der Ausgangsstoffe einen beherrschenden EinfluB 
ausubt.

Herty betrachtet die folgenden Umsetzungen:

Mn + FeO ^  MnO + Fe (1)

xMnO + S i0 2 7^  xMnO • Si O, (2)

C + FeO ^± CO  + Fe (3)

2P + 8 F e O ^  3FeO ■ P 20 5 + 5Fe (4)

2P + 5FeO + 3CaO^±  3CaO • P 20 5 + 5Fe (5)

Der Verlauf jeder dieser Reaktionen ist durch einen 
wohl ausgepragten Gleichgewichtszustand begrenzt, 
dessen Kenntnis sicher von Bedeutung ist, wenn man 
beachtet, daB dieser die Endlage der Umsetzung dar- 
stellt, m it dereń Erreichen ein weiterer Yerlauf des 
chemischen Vorganges unmoglich ist.

Die Lage des Gleichgewichtes der genannten U m 
setzungen wird beherrscht durch die Hohe der Tempera
tur, bei der sich die Vorgange vollziehen, und die Kon- 
zentration der reagierenden Stoffe; bei Reaktion (3) 
tritt ais weiterer Faktor der Partialdruck des reagierenden 
Gases hinzu. Bad und Schlacke, die ais zwei am Gleich
gewichte beteiligte Phasen zu betrachten sind, stellen 
zwei sehr Yerwickelte Losungen dar; besonders bei 
letzterer macht sich der Umstand erschwerend bemerk
bar, daB ihre Bestandteile Verbindungen miteinander 
eingehen, iiber dereń Natur wir jedoch noch keineswegs 
geniigend unterrichtet sind.

Die Beziehung zwischen den Konzentrationen eines 
in zwei Phasen gelósten Stoffes gibt der Verteilungssatz, 
nach dem die Konzentrationen fiir gegebene Temperatur 
einander proportional sind, wenn der betreffende Stoff 
in beiden Phasen das gleiche Molekelgewicht besitzt.

Es gilt der Ausdruck -A- =  L, worin o die Bad-
c

konzentration, o' die Schlackenkonzentration des be- 
treffenden Stoffes bedeuten móge. L ist eine dem 
gelósten Stoffe eigentiimliche Konstantę, dereń GróBe 
auBer von der Temperatur auch von der Natur 
der Lósungsmittel bestimmt wird. Die einschran- 
kende Bedingung, daB der gelóste Stoff in beiden 
Lósungsmitteln das gleiche Molekelgewicht besitzen 
miisse, gewinnt also hier erhohte Bedeutung in Anbe- 

tracht der Tatsache, daB die Reaktionsteilnehmer, so
weit sie in die Schlacke gehen, dort selbst teilweise weiter 
chemisch gebunden werden. Auch das Lósungsmittel 
Schlacke andert mit den wechselnden Konzentrationen 
seiner Bestandteile seine Natur und bewirkt dadurch 
auch bei gleichbleibender Temperatur eine Veranderung 
der Verteilungskonstanten L. Um diesen Einfliissen ge- 
recht zu werden, hat man die Begriffe „Basizitat11 oder 
,,Aziditat“ der Schlacke, oder auch den der „freien 
Basen“ eingefiihrt und Yersucht, gesetzmaBige Beziehun- 
gen zwischen dem so gekennzeichneten Zustande der 
Schlacke und den Verteilungskonstanten festzulegen.

Herty arbeitet m it dem Begriffe der „freien Basen“ , 

bezeichnet diesen ais Basizitat und Yersteht darunter 
den UeberschuB der basischen Schlackenbestandteile 
iiber diejenigen, welche zur Neutralisation der anwesenden 

Sauren notwendig sind. Ais neutrale Verbindungen 

werden die Stufen 3CaO • P 205, CaO - S i0 2, MgO ■ S i0 2,
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2FeO • S i0 2 und 3MnO • S i0 2 angesehen. Aluminium- 
oxyd wird ais neutral betrachtet und ebenso wie der 
Schwefelgehalt der Schlacke vernachlassigt. Ais MaB- 
einheit legt Herty der Basizitat die „Anzahl der freien 
Mole auf 100 Gewichtsteile*1 zugrunde; die so definierte 
Basizitatszahl wird im folgenden mit B bezeichnet.

Der Eisenoxydgehalt der Schlacke wird auf besondere 
Weise in die Berechnung der Basizitat einbezogen. Eisen- 
oxyd entsteht unter dem EinfiuB oxydierender Ofen
gase zunachst auf der Schlackenoberflache, von wo es 
durch Diffusion oder mechanische Bewegung in Beriih- 
rung m it dem Bade gelangt und sich dort m it Wahr- 
scheinlichkeit umsetzt gemaB der Gleichung:

Fe2Os + F e ^ jI  3FeO.

Aus einem Mol Eisenoxyd entstehen also an der Grenz- 
flache zwischen Bad und Schlacke, die fiir die Ein- 
stellung eines Gleichgewichtszustandes in erster Linie 
in Betracht kommt, drei Mole Eisenoxydul. In  diesem 
Sinne rechnet Herty den gesamten Eisenoxydgehalt 
der Schlacke in Eisenoxydul um und benutzt den so 
erhaltenen Wert zur Berechnung der Basizitatszahl B.

Man kann im Zweifel sein, ob ein solches Yerfahren 
zulassig ist; abgesehen davon, daB Eisenoxyd ais Saure 
eine noch wenig geklarte Rolle spielt, muB man sich ver- 
gegenwartigen, daB fiir die Einstellung eines Gleichge
wichtszustandes streng genommen nur die Zeit des 
Fertigmachens in Frage kommt, in der Schlacke und Bad 
miteinander ausreagiert haben und ohne merkliche Ein- 
wirkung aufeinander nebeneinander bestehen. In  diesem 
Zustande kann das an der Schlackenoberflache befind- 
liche Eisenoxydul zu Eisenoxyd unter dem Einflusse 
der oxydierenden Gase umgewandelt werden, etwa im 
Sinne der Gleichung:

2 FeO + C 0 2 Fe20„ + CO.

Im  Gegensatz zu dem von Herty angewandten Verfahren 
wurden hier einem Mole Eisenoxyd nur zwei Mole Eisen- 
oxydul entsprechen.

Bei den Untersuchungen im praktischen Betriebe 
hat man zu beachten, daB der Zustand eines „schein- 
baren Gleichgewichtes" leicht zu Irrtiimern yerleiten 
kann. Ein solcher Zustand stellt sich, wie bekannt, 
stets dann ein, wenn die Schlacke zu zahfliissig ist, um auf 
das Bad einzuwirken; die Reaktion verlauft dann aufier- 
ordentlich langsam, so daB die Beobachtung zu dem 
Schlusse fuhren konnte, die Endlage der Umsetzung sei 
erreicht, obwohl in Wirklichkeit das thermodynamische 
Potential noch keineswegs auf den Wert Nuli herabge- 
sunken ist. Herty hat sich bemuht, diesem Umstande 
bei seinen Untersuchungen Rechnung zu tragen und macht 
darauf aufmerksam, wie wichtig es ist, zur Auswertung 
der Angaben anderer Forscher auch den physikalischen 
Zustand der untersuchten Schlacken zu kennen.

Zum Verstandnis der folgenden Ausfiihrungen, in 
denen die oben verzeichneten Reaktionen im einzelnen 
besprochen werden sollen, sei zunachst die von Herty 
angewandte Bezeichnungsweise mitgeteilt. Die Kon- 
zentrationen der in der Schlacke enthaltenen Stoffe 
werden durch weg in „Mol auf 100 Gewichtseinheiten" 
gemessen und erhalten, indem man den Prozentgehalt 
der Schlacke an dem betreffenden Stoffe durch dessen 
Molekelgewicht dividiert. Die Konzentrationen der im 
Bade enthaltenen Stoffe sind jedoch in Gewichtspro- 
zenten angegeben. Ferner seien der groBeren Klarheit 
halber die auf die Schlacke bezogenen Konzentrations- 
groBen durch rundę, die auf das Bad bezogenen durch 
eckige Klammern gekennzeichnet.

Fiir die Umsetzung:

Mn + FeO ^  MnO 4- Fe [(1)

lautet die Gleichung des Massenwirkungsgesetzes, wenn 
wir die Yerhaltnisse im Bade betrachten und die Kon- 

zentration des ais Lósungsmittel dienenden Eisens ver- 
nachlassigen:

[MnO]
[Mn] [JbcO] Mn ' '

Eisen und Manganoxydul gehen z. T. in die Schlacke, 
ein Teil bleibt im Bade zuriick, doch hat man fiir die

Zahlentafel 1. V ersuchsergebn isse  zu r B e s t im 
m ung  der G le ic h g e w ic h ts k o n s ta n te n  K 'Mn_

Yersuch
Nr.

z

des Me 

Mn

%

iisammen

talls

FeO
%

setzung

der Sc 

MnO
%

Plackę

FeO
%

Tempe
ratur

»0

K'
Mn

1
2
3

0,019
0,046
0,053

1,51
1,66
1,33

6,2
19,6
28,5

93,8
80.4
71.5

1565
1480
1465

3,5
5.4
7.5

Hohe des im Eisen loslichen Betrages an Manganoxydul 
noch keinen Anhaltspunkt; es herrscht lediglich die An
sicht, daB er auBerordentlich klein sei. Das gleiche gilt 
fur die Lóslichkeit des Mangansulfids; man wird daher 
m it keinem sehr groBen Fehler zu rechnen haben, wenn 
man den gesamten, durch die gewohnliche Analyse er
mittelten Mangangehalt des Bades (der Mangansulfid 
und Manganoxydul umfaBt) ais Konzentration des 
metallischen Mangans in Gleichung (A) einfuhrt. Setzt 
man ferner die Anwendbarkeit des Verteilungssatzes 
voraus, so gilt fiir die Konzentration des Eisen- bzw. 
Manganoxyduls im Bade:
[FeO] =  (FeO)-LFe0 und [MnO] =  (MnO) • L MnQ 

Durch Einfiihren dieser Ausdriicke in Gleichung (A) 
nimmt diese die Gestalt an:

Lu(MnO) FeO
=  K 'Mn (B)

[Mn] (FeO) K mq L Mn0

Sie gibt nunmehr eine fiir konstantę Temperatur giiltige 
Beziehung zwischen dem Mangangehalt des Bades und 
der Konzentration des Eisen- wie des Manganoxyduls 
in der Schlacke.

Zur Bestimmung von K ' wurden einige Schmel
zungen im Widerstandsofen ausgefiihrt derart, daB 
Elektrolyteisen in Zirkontiegeln eingeschmolzen und 
nach Zusatz einer gewogenen Menge Braunstein eine 
halbe Stunde lang auf einer gewiinschten Temperatur 
gehalten wurde. Die Schmelzung wurde sodann in kleine 
Probekorper vergossen. Infolge der geringen Schlacken
menge war es nicht moglich, diese analytisch zu unter- 
suchen; ihre Zusammensetzung wurde aus der Menge 
des Einsatzes und der Analyse des Metalls bestimmt. 
Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 niedergelegt. 
Leider wird auf die Durchfiihrung der Yersuche nicht 
naher eingegangen; eine Beurteilung der Ergebnisse 
ist daher schwer moglich. Die Genauigkeit der Tempe- 
raturmessung ist allerdings nach Herty zu bezweifeln; 
aber auBerdem mag darauf aufmerksam gemacht werden, 
daB sich Braunstein bei hoheren Temperaturen lębhaft 

zersetzt (4 M n 0 2 ^  2Mn203 + 0 2). Nach P. Askenasy 

und S. K lo now sky1) iiberschreitet der Sauerstoff- 
druck bei 536° bereits 1000 mm QS. Die Berechnung 
der Schlackenzusammensetzung diirfte daher nur mit 
Vorbehalt aufzunehmen sein.

Da die Umsetzung (1) von links nach rechts verlau- 
fend Warme frei macht, muB K 'Mn m it sinkender Tem

peratur zunehmen, was auch — wenigstens qualitativ — 
in den Ergebnissen zum Ausdruck kommt.

Die Ergebnisse der Laboratoriumsversuche sind 
natiirlich nicht ohne weiteres m it den im praktischen 
Betriebe erhaltenen vergleichbar, da — wie oben aus- 
gefiihrt — eine Anzahl weiterer Umsetzungen in der 
Schlacke die Gleichgewichtskonstanten beeinflussen 
muB.

Weitere Untersuchungen wurden an einem 100-1- 
Ofen durchgefiihrt; ein Teil der Ergebnisse ist in Zahlen
tafel 2 enthalten. Sie gelten fiir das Fertigmachen der 
Schmelzungen. AuBer der Temperatur schwankt auch 
die Basizitat; eine Abhangigkeit zwischen Temperatur 
und der Gleichgewichtskonstanten ist daher nicht un
mittelbar aufzustellen. Herty vernachlassigt zuerst den 
EinfiuB der wechselnden Basizitat und rechnet mit 
dereń Mittel wert 0,793 und tragt die Konstanten K 'Mn

l ) Z. Elektrochem. 16 (1910) S. 104.
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Zahlentafel 2. G le ichge  w ieh tsko ns tan te n  am

E nde  der S chm e lzung .

Schmelzung Probe

Nr.

K ' Basizitat Temperatur

“O

c 19 3,09 0,684 1565
D 2,90 0,737 1590
K 2,80 0,786 1600
Q 2,57 0,779 1595
A 33 2,48 0,770 1590
M 2,38 0,815 1584
L 2,20 0,791 1587
J 2,16 0,945 1595
S 2,15 0,752 1605
R 2,06 0,903 1582
N 1,91 0,852 1584
G 1,59 0,681 1652
H 1,35 0,770 1671

in Abhangigkeit von der reziproken absoluten Tempera
tur graphisch auf. Die van t ’Hoffsche Gleichung der 
Reaktionsisochore lautet integriert und auf Briggsche 
Logarithmen umgeformt:

Qrp

l0g K  =  InT R T T - + 0 

worin bedeutet: T =  absolute Temperatur, R  =  Gas- 
konstante, C =  Integrationskonstante, m =  Moduł zur 
Umrechnung natiirlicher in dekadische Logarithmen. 
Kimmt man an, daB die Warmetónung Q in dem unter-

'0,6

\^0,3

I 1

0,7

O,

i i i i i 
__• yc/rZt/gafie/son/Trz. M/W. f f  a s /z /

o &7c/bec//ng,i//7g'e/7. « »

yo

yo O

0°.
o

*

527 57 52 55 5753 54 55
■j: ■ 7ff$

Abbildung 1. Abhangigkeit der Gleichgewichts- 

konstanten K^un von der reziproken absoluten 

Temperatur.

suchten Temperaturbereiche praktisch konstant bleibe, 
so muB die in der beschriebenen Weise durchgefiihrte 
graphische Darstellung eine gerade Linie ergeben. Der 
EinfluB der wechselnden Basizitat laBt sich allerdings 
nicht verhehlen, und es erscheint ziemlich gewagt, in 
dieser Weise eine GesetzmaBigkeit auf stellen zu wollen.

Um weiterhin einen Zusammenhang zwischen der 
Konstanten K 'M0 und der Basizitat zu finden, unter

sucht Herty den ZeitabscŁnitt yor Zugabe des Erzes 
(„lime boil“-Periode). Nach Zugabe der Erze werden 
ja die Verhaltnisse sehr uniibersichtlich, da der Eisen- 
oxydulgeha!t der Schlacke dann offenbar von einer 
Anzahl weiterer, unberechenbarer Umstande beeinfluBt 
wird und von einem Gleichgewichtszustande nicht die 
Rede sein kann. Die wahrend des genannten Zeitab- 
schnittes gewonnenen Zahlen wurden wie friiher umge- 
rechnet und in gleicher Weise in Abb. 1 eingetragen, 
wobei der Basizitat der Mittelwert 0,456 zugrunde ge- 
legt ist. K 'Mn sinkt auch hier m it steigender Tempera

tur, d. h. begunstigt durch die niedrigere Temperatur 
und die niedrigere Basizitat wird Mangan in erhóhtem 
MaBe aus dem Bade ausgeschieden.

Sind die Gleichgewichtskonstanten einer Umsetzung 
bei zwei nicht zu weit voneinander entfernten Tempera- 
turstufen bekannt, so yermag man aus der Gleichung: 

K , Q
ln

K , R a - i )

die Warmetónung Q der Umsetzung in diesem Tempera
turbereiche zu berechnen. Herty setzt auf Grund seiner 
Versuchsergebnisse fur

T, =  1867° (absolut) K\ =  2,39 
T2 =  1923° (absolut) K '2 =  1,57 
R  =  1,99

und findet Q zu 53 800 cal. Aus den fiir Raumtempera- 
turen ermittelten Bildungswarmen errechnet sich Q 
zu 25 200 cal. Den betrachtlichen Unterschied zwischen 
diesen GroBen fiihrt Herty auf ein schnelleres Steigen 
der Loslichkeit von EeO gegenuber der von Mn O im 
Bade zuriick. Aus diesen Zahlen jedoch auf das Ver- 
haltnis des Lóslichkeitsanstieges dieser Oxyde schlieBen 
zu wollen, ist durchaus unzulassig; abgesehen davon, 
daB die im  obigen Ansatze verwendeten Konstanten 
m it Vorbehalt aufzunehmen sind, ist der Verlauf der 
spezifischen Warmen der beteiligten Stoffe noch so 
ungeklart, daB wir uber die Aenderung der Warmetónung 
dieser Umsetzung (1) m it der Temperatur durchaus 
keinen Anhalt haben.

Das Ergebnis dieser Untersuchungen faBt Herty 
folgendermaBen zusammen: Der Eisenoxydulgehalt des 
Bades wird nicht allein von seinem Mangangehalt beein
fluBt, sondern auBerdem gleichzeitig von dem im  Bade

(Mn O)
enthaltenen Manganoxydul, da der Bruch -

|Mnj (ieU )
=  K 'mD bei konstanter Temperatur konstant sein muB.

Die in der Schlacke yor sich gehende Reaktion: 

xMnO + S i0 2 =  xMnO ■ S i0 2 (2)
laBt sich mangels aller genaueren Angaben uber die 
Natur der Manganoxydulsilikate nicht ohne weiteres 
betrachten. Jedoch hat diese Umsetzung, ebenso wie 
die entsprechende m it Eisenoxydul, EinfluB auf die 
Lage des Gleichgewichtes der Reaktion (1). Herty sucht 
diesen EinfluB zu bestimmen, indem er anstatt der 
freien Saure die freien Basen in  Beziehung zu der Kon
stanten K 'Kn bringt und den Ansatz aufstellt:

K "Mn =  K 'Mu • <B)n

oder log K " Mn =  log K 'Mn + n • log (B),

worin m it B die Basizitat bezeichnet ist. Gelingt es, 
n fur eine gewisse Temperatur zu bestimmen, so gibt 

obige Gleichung gesetzmaBige Zusammenhange zwischen 
der Konzentration des Mangans im Bade, der Konzen- 
tration des Eisen- und des Manganoxyduls in der Schlacke 
und dereń Basizitat. Herty geht noch einen Schritt 
weiter, indem er aus dem parallelen Verlaufe der fiir 

zwei yerschiedene Basizitatswerte giiltigen Geraden 
(Abb. 1) schlieBt, daB n yon der Temperatur unabhangig 

sei. Er ermittelt n zu 0,65, so daB obige Gleichung die 
Form erhalt:

Abbildung 2. Abhangigkeit der Gleich

gewichtskonstanten von der

reziproken absoluten Temperatur.
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TC" — K ',r • CB) 0,65_______(MnO)---  ,/g\o,65
1 ' ~  . [Mn] (Fc0) ( '

Mittels dieser Gleichung wurden samtliche Werte um 
gerechnet und die Ergebnisse wie friiher in Abhangig
keit yon der reziproken absoluten Temperatur graphisch 
dargestellt (Abb. 2). Die Gleichung dieser Geraden ist:

log K " Mq =  (- i-  • 10' -  50,85) . - i- (C)

Wenn diese Gleichung trotz der zahlreichen Yor- 
aussetzungen, unter denen sie abgeleitet ist, ihre Brauch- 
barkeit bewahrt, so kann sie in der Tat ein sehr wert- 
yolles Hilfsmittel sein, denn sie umfaBt alle Verander- 
lichen, die die Umsetzung des Mangans im basischen 
Herdofen beeinflussen, namlich: die Konzentration des 
Mangans im Bade, die Konzentration des Eisen- wie 
des Manganoxyduls in der Schlacke, die Basizitat der 

Schlacke und die Temperatur.
Besondere Schwierigkeiten bereitet bei Unter

suchungen dieser Art die Temperaturmessung, da ja 
die Temperatur an der Oberflache der Schlacke im all
gemeinen bedeutend hoher sein wird ais an der Oberflache 
des Metallbades. Bei den im folgenden besprochenen 
Umsetzungen wurde die Temperatur nicht gemessen; 
sie wurde yielmehr m it Hilfe der obigen Gleichung zu- 
riick berechnet, was naturlich zur Voraussetzung haben 
muB, daB die Temperaturmessungen richtig sind, auf 
denen sie aufgebaut wurde.

Zu erwahnen ist noch, daB Gleichung (C) nur so 
lange Gultigkeit besitzt, wie der Gehalt der Schlacke 
an Phosphor saure den Betrag von 5 %  nicht iibersteigt. 
Einige Beispiele zeigen, daB K "-^ sehr schnell sinkt, 

wenn Schlacken mit hoherem Phosphorsauregehalt 
fallen, woraus Herty schlieBt, daB Manganoxydul- 
phosphate leichter durch Eisen reduziert werden ais die 
entsprechenden Silikate, und daB bei sonst gleichen Be
dingungen das Bad um so mehr Mangan enthalten kann, 
je reicher die Schlacke an Phosphorsaure ist. Durch ein 
Beispiel wird sodann die Anwendung der Gleichung (C) 
erlautert.

Bei der Erorterung der Umsetzung:

C + FeO ^  CO + Fe 

wendet Herty eine eigentiimliche Betrachtungsweise an, 
die nicht ohne Widerspruch hingenommen werden darf. 
Auf Grund einer Untersuchung yon H. B. Cobb1), die 
leider nicht zuganglich ist, setzt er die Loslichkeit des 
Kohlenoxyds in fliissigem Eisen zwischen 1480 und 1540° 
gleich 0,018 Gew.-Prozent und stellt nunmehr die Glei
chung des Massenwirkungsgesetzes auf in der Form:

TC [CQ1
° ~  (FeO)LCJ

worin sich die KonzentrationsgroBen, ausgenommen die
des Eisenoxyduls, auf das Bad beziehen. Die Konstantę
K g  hat — ebenfalls nach Untersuchungsergebnissen von

H. B. Cobb — in diesem Temperaturbereiche den Wert
0,36. Nunmehr trlfft Herty die Voraussetzung, daB
[CO] konstant sei, und bezieht diese Konzentrations-
grofie in die Gleichgewichtskonstante ein:

K 0 1

K '°  ~  [CO] ~  [C] (FeO)

Wenn Kohlenoxyd ais solches in Eisen loslich ist, 
woriiber die Meinungen jedoch noch sehr geteilt sind, 
so ist aus rein theoretischen Erwagungen zu erwarten, 
daB diese Loslichkeit auBer von der Temperatur auch 
yon dem Partialdruck des Gases beeinfluBt wird. Da 
nahere Angaben iiber diese GroBe hier fehlen, werden die 
auf obiger Gleichung aufgebauten Ueberlegungen sich 
nicht immer anwenden lassen. Wahrend des Betriebes 
selbst schwankt ja die Zusammensetzung des Gases im 
Ofen je nach Wahl des Luftuberschusses sowie des ver- 
wendeten Heizgases, womit auch der Partialdruck des 
reagierenden Gases eine Aenderung erfahrt. Zur Kennt-

ł ) Master’s Thesis, Mass. Inst. Techn. 1923.
2) Ygl. St. u. E. 45 (1925) S. 1322/3.

nis der fiir Eisenoxydul giiltigen Verteilungskonstanten 

wurde dessen hóchstmogliche Loslichkeit in Eisen bei 
1480 bis 1505° zu 1,22 bis 0,97 %  ermittelt. Leider 
fehlen auch hier alle Angaben Iiber die Durchfiihrung 
der Versuehe. Nach T r it to n  und H ans on2) liegt bei- 
spielsweise der Erstarrungspunkt einer reinen Losung 
von Eisenoxydul in Eisen, die 0,94 %  FeO enthalt, 
bereits bei 1509°.

Offenbar in der Annahme, daB sich die Loslichkeit 
auch bei hoheren Temperaturen nicht andere, rechnet 
Herty m it dem Werte 0,97 %  und baut, ohne weitere 
Bestimmungen des Sauerstoffgehaltes im Bade zu machen, 
die Auswertung seiner Betriebsuntersuchungen auf 
dieser Zahl auf (Abb.
3). Die Temperatu
ren wurden nicht ge
messen, sondern m it 
Hilfe von Gleichung 
(C) aus dem Mangan
gehalt des Bades und 
dem Eisen- und Man- 
ganoxydulgehalt der 
Schlacke berechnet.

Zur Untersuchung 
des Verhaltens von 
Phosphor gegenuber 
Eisenoxydul wurden 
eine Anzahl von 

Schmelzungen im 
Laboratorium ausge- 
fiihrt, indem Elektro- 
lyteisen mit yerschie
denen Phosphorge- 
halten beibestimmter 
Temperatur der Einwirkung einer Schlacke aus reinem 
Eisenoxydul oder einem Gemisch von Eisenoxydul mit 
Phosphorpentoxyd ausgesetzt wurde. Es spielt sich 
folgender Vorgang ab:

2 P + 8 Fe O 3 FeO • P 20 6 + 5Fe, (4)

fiir dessen Endlage bei gegebener Temperatur die Be
ziehung gilt:

(3 FeO • Pt0 5)

Pi — [pp (pe 0)8 

Fiir eine Temperatur von 1510° ergab sich der Mittel- 
wert KPj =  0,56. Im  Herdofen ist nun die Phosphor

saure im wesentlichen an Kalziumoxyd gebunden; die
— wie man annehmen kann — primar gebildete Verbin- 
dung 3 Fe O • P 2 0 6 setzt sich in der Schlacke um nach 
einer Gleichung, der die Form gegeben wird:

3FeO • P 20 4 + 3CaO 3CaO • P 20 6 + 3FeO. (4a)

Auffallig ist, daB Herty durchweg mit dem Trikalzium- 
phosphat arbeitet, wahrend man in Deutschland nach

Abbildung 3. G-leichgewichts- 

konstante K 'q in Abhangig

keit von der Temperatur.

-£■•70*

Abbildung 4. G-leichgewichtskonstante K p 2 in 

Abhangigkeit yon der reziproken absoluten 

Temperatur.
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Gliih-
temperatur

°0

Abnahme in %

7,4 | 20,0 33,1 | ^3,0 49,5 | 53,2 j 58,5

gestauch t 60,7 1 69,8 77,7 75,9 82,6 81,5 83,1
250 70,7 80,5 83,2 88,6 87,2 91,2 89,9
300 71,3 80,6 85,8 88,8 89,1 87,7 89,1
350 71,5 77,3 83,4 87,2 87,9 88,9 87,9
400 65,2 74,0 82,8 86,1 84,8 85,3 86,3
450 67,1 74,5 80,3 84,4 85,5 85,4 86,4
500 66,9 74,2 79,7 37,9 82,1 82,9 86,0
550 78,7 79,0 75,8 — 72,5 77,9 83,6
600 73,7 76,8 72,7 82,7 77,2 73,0 74,9
650 75,2 80,8 75,2 77,7 81,0 78,8 78,7
700 77,6 80,6 79,1 78,4 83,3 78,2 73,3
750 73,5 76,2 89,0 82,9 71,2 78,3 71,9
800 75,5 76,4 78,4 ; 78,4 83,7 74,0 70,0 )
850 72,1 73,2 81,6 75,9 72,6 70,2 81,8
900 79,2 79,1 78,4 68,5 75,4 84,3 74,8
950 80,4 78,8 76,5 75,7 74,1 75,5 79,2 j

1000 81,1 74,4
1

85,1 83,8 76,1 86,6 86,6

tragen. Ein Gluhen im Blauwarmebereich zwischen 250 
und 425 0 bewirkt eine Steigerung der Hartę samtlicher 
kalt gestauchter Proben. Nach dem Gluhen zwischen 
500 und 600 0 tritt bei den Proben, die eine Stauchung 
von 33,1 %  und dariiber erfahren hatten, eine Erweichung 
ein, wahrend die beiden Proben m it Stauchgraden von
7,4 bzw. 20,0 %  bei allen angewandten Gliihtempera- 
turen eine Hartesteigerung gegeniiber der Ausgangsharte 
erfahren haben.

Die Ergebnisse der Harteuntersuchung stehen in 
manchen Punkten im Widerspruch zu alteren Feststellun- 
gen iiber den EinfluB des Gliihens auf die Festigkeits
eigenschaften kalt verformten Eisens. Auffallend ist, daB 
die Hartę des Ausgangswerkstoffes, die zwar nicht ange
geben ist, aber unter 60 Rockwell-Einheiten liegen muB, 
nach dem Gluhen in keinem Falle wieder erreicht wird, 
sondern dafi die Hartezahlen der gegliihten Proben 
samtlieh weitaus hoher liegen. Nahere Angaben, an 
weicher Stelle der Probe die Hartepriifung ausgefiihrt 

wurde, fehlen. D a beim Stauchen 
zylindrischer Proben die Verf ormung 
nicht in allen Teilen gleiehmaBig 
erfolgt, die Wirkung des Gliihens 
infolgedessen auch nicht an allen 
Stellen der Probe die gleiche ist, so 
liegt die Móglichkeit vor, daB die 
Abweichungen in den Hartewerten 
hiermit im Zusammenhang stehen. 
Auch die von Clayton gemachte 
Feststellung, daB KorngroBen- 
messungen niehts Bemerkenswertes 
ergaben, steht nicht im  Einklang 
m it den Ergebnissen alterer Unter
suchungen. A. Pomp.

en Untersuchungen von Hilgenstock wohl groBtenteils 
der Ansicht ist, daB die Verbindung 4CaO ■ P 2 0 6 Tragerin 
der Entphosphorung sei. Durch Verbindung der Glei
chung (4) und (4a) erhalt man:

2P + 5FeO + 3 C a O ^  3CaO • P20 5 -f 3Fe, (5)

fiir dereń Łndlage bei konstanter Temperatur gilt:

K  _  (3 CaO • P 206)

P* [P]2 (FeO)5 (CaO)3 

Aus einer Reihe von Untersuchungen am lOO-t-Ofen 
wurden die Werte der Konstanten fiir yerschiedene 
Temperaturen ermittelt und dereń Logarithmus in Ab
hangigkeit von der reziproken absoluten Temperatur 
.graphisch dargestellt (Abb. 4). Die entsprechenden Tem
peraturen wurden wiederum mit Hilfe der Gleichung (C) 
berechnet. Die Gleichung der Geraden gibt Herty an zu :

log (Kp> • 10-5) =  (-L  . 10® -  51,34 j  • 0,421 (D)

Dieser Ausdruek gestattet nun, die Entfernung des 
Phosphors aus dem Bade rechnerisch zu erfassen. Herty 
hat dies in mehreren Fallen durchgefiihrt und gelangt 
zu einer recht guten Uebereinstimmung zwischen Rech
nung und Beobachtung.

Der Wert der Arbeit liegt in dem Versuche, wirklich 
brauchbare und yerhaltnismaBig einfaehe GesetzmaBig
keiten aufzustellen, die von yornherein die Berechnung 
des Verlaufes der yerschiedenen Umsetzungen gestatten. 
Fraglich ist allerdings, ob die zahlreichen Annahmen, 

Voraussetzungen und Einschrankungen, die schlieBlich 
zu den einfachen Endergebnissen fiihren, die Genauigkeit 
der Rechnung in nicht zu groBem MaBe beeintrachtigen. 
Die allgemeine Giiltigkeit der Ableitungen wiirde an 
einer groBeren Anzahl von Schmelzungen nachzupriifen 

sem- Hermann Schenck.

C. Y. C lay to n , Rolla, Mo., berichtete iiber den 

EinfluB des Gliihens auf die Hartę kaltverformten Eisens.

Zylindrische Probekorper aus einem kohlenstoff armen 
FluBstahl m it 0,03 %  C yon 12,7 mm Durchmesser und
19 mm Hohe wurden um 7,4 bis 58,5 %  kalt gestaucht und 
sodann % st bei Temperaturen von 250 bis 1000 0 gegliiht. 
Die Ergebnisse der Hartepriifung nach R o ckw e ll sind 
in Zahlentafel 1 zusammengestellt und in Abb. 1 aufge-

Abbildung 1. Bockwellharte yon gestauchtem und gegliihtem FluBstahl 
m it 0,03 % C.

x l v i .46

S. W. P a rr , Urbana, 111.(U. S.A.), 
sprach iiber

Die Beziehungen zwischen dem 
geologischen Alter der Stein- 
kohlen und ihren Eigenschaften.

Die Art und Weise, in weicher 
unsere Steinkohlen im Erdinnern 
aus der Pflanzenwelt im Karbonab- 
schnitt des palaozoischen Zeitalters 
entstanden sind, ist nach Ansicht 
des Verfassers von groBer Bedeutung 
fiir die Einteilung und Verwendung 
(vor allem fiir die Destillation) der 
Kohle. Im  Hinblick auf die E in
teilung der Kohlen wird die Be
stimmung des Verhaltnisses von 
Sauerstoff zu Wasserstoff in der 
Kohle ais ein Verfahren ange-

204

Zahlentafel 1. R o c k w e ll- H a r te  yon  g e s ta u ch te m  
u n d  g e g liih te m  k o h le n s to f f  a rm en  F lu B s ta h l .
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sprochen, das gleichzeitig sowohl einen RiiekschluB auf 
das geologische Alter ais auch auf die Backfahigkeit der 
Kohle gestatten soli. Der Sauerstoff macht sich dabei 
im Hinblick auf den Heizwert der Kohle, wie bekannt, 
in negativem Sinn bemerkbar, so daB Parr allein den 
Heizwert ais geniigend kennzeichnend ansieht.

Die Abb. 1 zeigt die Auswertung dieser Beziehungen. 
Die angegebenen Heizwerte und fliichtigen Bestandteile 
beziehen sich dabei auf die sogenannte Einheitskohle 
(unit coal) —  einen Begriff, den P arr und W hee le r1) 
erst kurzlich im Hinblick auf die Tatsache geschaffen 
haben, daB bei der Aschenbestimmung wahrend des Glii- 
hens ein Teil der Asche selbst fliichtig und damit zunachst 
ungemessen verloren geht. Alle gefundenen Werte werden 
gewissermaBen mit einem Berichtigungswert auf E in
heitskohle umgerechnet, um die Fehlerquelle, die durch 
die eben erwahnten Gliihyerluste entstanden ist, aus- 

zuschalten.
Zur Erlauterung der Abbildung sei erwahnt, daB die 

Flachen A und B bei mittleren Gehalten an fliichtigen Be-
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Abbildung 1. Beziehung zwischen fliichtigen Bestand- 
teilen und Heizwert der Kohle.

standteilen die eigentlichen Kokskohlen anzeigen. Die 
Flachen C und D, die die jungeren und jiingsten Kohlen 
enthalten, bezeichnen diejenigen Arten, die nicht ver- 
kokbar sind. Der Heizwert fallt dabei mit steigendem 
Sauerstoffgehalt, wobei der Kokskohlenanteil nach An
sicht von Parr durch eine untere Grenzlinie (zwischen 
B und C) mit 8340 kcal je kg Einheitskohle festgelegt 
sein soli. Die eben wiedergegebenen Ansichten von Parr 
diirften im groBen und ganzen ais rein yersuchsmaBig 
wohl zutreffen, erschopfende Auskunft iiber die ursach- 
lichen Beziehungen zwischen dem geologischen Alter der 
Kohle und ihrer Back- und Blahfahigkeit und damit 
ihrer Yerkokbarkeit geben sie aber nicht. Das Verdienst, 
auf diesem Gebiete bahnbrechende Arbeit geleistet zu 
haben, gebiihrt dem Kohlenforschungsinstitut in Miil- 
heim (Ruhr), wo F ischer und seine Mitarbeiter2) in der 
Arbeit iiber die Bestandteile des Steinkohlenbitumens und

1) Unit Coal and the composition of Coal Ash. Univ. 

of Illinois, Eng. Exp. Station, Buli. Nr. 37.
2) Brennstoff-Chem. 6 (1925) S. 33, 349.

die Rolle der einzelnen fiir das Backen und Blahen der 
Steinkohlen uns den Weg gewiesen haben, wie man durch 
Bestimmung gewisser extrahierbarer Bitumenanteile 
eine genetische Reihe von der jiingsten Kohle bis zum 
Anthrazit erkennen kann. Fast gleichzeitig arbeiteten 
auoh in England Bone und seine Mitarbeiter in ahnlicher 
Weise erfolgreich an dieser Frage1).

Parr sucht weiterhin gewisse Anhaltspunkte fiir die 
Ursachen der Yerkokbarkeit einer Kohle, bzw. dereń 
analytische Erkennung im Erweichungspunkt, in der 
Beschaffenheit des Bitumens und in der Sauerstoff- 
aufnahmefahigkeit. Ausgehend yon der Tatsache, daB 
bei jedem Verkokungsvorgang, der einen guten dichten 
Koks hinterlaBt, mehr oder weniger viel Kohlenanteile 
bei yerhaltnismaBig niedrigen Temperaturen erweichen 
und die gesamte Kohlenmenge damit in einen bildsamen 
Zustand bringen, schreibt er diese Erscheinung zwei Be- 
standteilen zu: dem Harz (resin) und dem Bitumen. Das 
Harz aus dem urspriinglichen Pflanzenstoff soli sich 
wahrend der Entstehung der Kohle im Erdinnern wenig 
yerandert haben. Der groBte Teil habe sich wohl unter 
dem EinfluB der Warme yerfliichtigt, eine Zersetzung 
sei jedoch nicht eingetreten. Daher sei auoh der Harz- 
gehalt einer Kohle gering und im groBen und ganzen aus 
diesem Grund und infolge seiner Fliichtigkeit beim 
weiteren Erhitzen ohne wesentlichen EinfluB auf den 
Erweichungs- bzw. Backvorgang beim Verkoken. Ais 
Beispiel wird die nichtbackende Kannelkohle mit einem 
yerhaltnismaBig hohen Gehalt an Harz angefiihrt. Ais 
den eigentlichen Trager der Backfahigkeit einer Kohle 
bezeiehnet Parr das Bitumen, das er ais Zersetzungs- 
ergebnis des pflanzlichen Urstoffes der Kohle auffaBt. 
Warum dem Harz und dem Bitumen die eben geschilderten 
Eigenschaftenzuzusprechen sind, und wie man diese beiden 
Bestandteile in der Kohle iiberhaupt und vor allem neben- 
einander bestimmt, wird leider nicht gesagt, so daB die 
Angaben von Parr in diesem Punkt nicht befriedigen. 
Der Verfasser scheint dies selbst zu empfinden, denn er 
empfiehlt u. a. nunmehr vor allem die bituminósen An
teile derjenigen Kohlen zu untersuchen, die trotz eines 
yerhaltnismaBig hohen Gehalts an fliichtigen Bestand- 
teilen (vgl. Flachę C der Abbildung) kaum oder gar keine 
Backfahigkeit aufweisen wie z. B. die Kohlen von Illinois, 
Indiana und Western Kentucky, die ais jiingste Gas- 
flammkohlen, von Parr „subbituminous" bezeiehnet 
werden. Es ist hier erneut festzustellen, daB auch fur 
diesen Fali die vorhin erwahnte Arbeit von Fischer und 
seinen Mitarbeitern heute bereits wertvollen Auf schluB 

gibt.
Der Sauerstoffaufnahmefahigkeit der Kohle wird 

ein groBer EinfluB auf die yerkokbarkeit zugeschrieben. 
Diese an sich schon altbekannte Tatsache wird sowohl 
im Hinblick auf den extrahierbaren bituminósen Kohlen- 
anteil ais auch in bezug auf den unloslichen Ruckstand 
ganz allgemein erortert. Ais SchluBfolgerung fiir die Er- 
haltung bzw. Erzielung einer guten Backfahigkeit be
sonders bei Kokskohlen werden die folgenden zum Teil 
leicht begreiflichen Punkte ohne nahere Erlauterung her- 

yorgehoben:

1. Vermeidung von Sauerstoffzutritt zur Kohle.
2. Weitestgehende Erniedrigung des Sauerstoffgehaltes 

der Kohle.
3. Entfernung der ersten Zersetzungsgase (hauptsachlich 

Kohlensaure und Wasser) beim Erhitzen der Kohle, 
bevor der Erweichungszustand der Kohle erreicht ist.

4. Rasche Annaherung an den Erweichungspunkt der 

Kohle beim Erhitzen.

Zum SchluB geht Parr noch auf die Schwelung 
der nichtbackenden gasreichen Kohlen ein (Kohlen der 
Flachę C). Nach seinen Erfahrungen geben diese Kohlen 
beim Schwelen zuerst ein schweres, gut kondensier- 
bares Gas ab und erst viel spater ein leichteres Gas, 
wahrend die Kohlen der B-Zone, also ebenfalls gasreiche, 
aber backende Kohlen, rasch und spielend leicht alsbald 
nach der Entwicklung des schweren Gases ihr Leiohtgas 
abgeben. AuBerdem sollen die Leichtgase der backenden 
Kohle energiearmer ais die Leichtgase der nichtbackenden

*) J. Soc. Chem. Ind. 1925, 291 T.
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Kohlen sein. Infolge der Tatsache, daB diese Leichtgase 
im Koks selbst wertvoller sind ais im Schwelgas, und daB 
sie gerade bei Yerwendung nichtbackender Kohlen schwer 
ohne erheblichen Zeit- und Warmeaufwand aus denselben 
zu entfernen sind, wird die vorziiglicke Eignung dieser 
Kohlenarten im  Gegensatz zu den eigentlichen Koks- 
kohlen fiir die Schwelung erblickt. Im  Hinblick auf 
diese rein wissenschaftliche Erkenntnis ist fiir die Praxis 
festzustellen, daB eine gewisse Backfahigkeit der Schwel- 
kohle stets nótig ist, um einen dichten Schwelkoks zu 
erzeugen; denn die Steinkohlen-Schwelung steht und 
fallt zunachst noch in den allermeisten Eallen mit der 
Móglichkeit der Erzeugung eines festen stiickigen Schwel- 
kokses ais dem eigentlichen Trager der Wirtschaftlichkeit 
des ganzen Verfahrens. Der Einwurf, daB man gegebenen- 
falls Stiickkohlen bei nichtbackenden Kohlen verwenden 
konnte, ist hinfallig, da ein solcher Schwelkoks nicht hart 
wird, sondern gewissermafien eine leicht splitternde und 
zerreibliche, entgaste Pseudomorphose der Ausgangs- 
kohle darstellt, abgesehen davon, daB es fast stets ein 
Unding ist, gut absatzfahige Stiickkohle zu schwelen.

®r.*^jng. Fr. Muller.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 45 vom 11. Noyember 1926.)

KI. 10 a, Gr. 5, O 14 723. Verfahren zur Beheizung 
von Koksofenwanden. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., 
Bochum.

KI. 10 a, Gr. 17, T 29 013. Yerfahren und Yorrich- 
tung zum Kuhlen erhitzt anfallender, leicht brennbarer 
kórniger Stoffe, wie Grudekoks, Halbkoks, Koks u. dgl. 
Thyssen & Co., Akt.-Ges., Mulheim a. d. Ruhr.

KI. 10 a, Gr. 26, T 29 714. Schwel- oder Trocken- 
trommel m it Eiihrungsrippen. Thyssen & Co., Akt.-Ges., 
Mulheim a. d. Ruhr.

KI. 10 a, Gr. 36, K  90 441. Verfahren zur Behand
lung von Brennstoffen in m it Schwel- und Abgasen be
heizten Schwelófen. Kohlenveredlung, G. m. b. H., 
Berlin.

KI. 12 n, Gr. 2, B 120 272. Verfahren zur Darstellung 
von reinem Eisen. I.-G. Farbenindustrie, Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M.

KI. 13 g, Gr. 3, W  67 576. Einrichtung zur indirekten 
Erzeugung von Dampf beliebiger Spannung mittels 
Quecksilber ais Warmetrager. Witkowitzer Bergbau- 
und Eisenhutten-Gewerkschaft und Ferdinand Brzoza, 
Witkowitz (Mahren).

KI. 14 c, Gr. 12, M 85 546. Dampf- oder Gasturbine. 
Metropolitan-Vickers Electrical Company, Limited, 
London.

KI. 24 c, Gr. 2, M 83 684. DurchfluB- und Gemisch- 
regler fiir gas-, staubfórmige oder fliissige Mittel. Paul 
Muller, Dortmund, Schillerstr. 67.

KI. 24 e, Gr. 4, F 56 266. Schwelgenerator fiir fein- 
kórnige und nasse Rohbraunkohle. Francke - Werke, 
Akt.-Ges., Bremen.

KI. 31 c, Gr. 16, D 48 078. Verfahren zur Herstel
lung von Kettenrostgliedern aus einer Stahlplatte m it 
aufgegossenem Oberteil. Edward James Vincent Howard 
Davies, Enfield (Engl.).

KI. 39 a, Gr. 19, B 120 442. SpritzguBmaschine. 
Max Braun, Frankfurt a. M.-West, Kiesstr. 41—45.

KI. 40 a, Gr. 34, B 117 079. Yerfahren zur Reduk
tion yon Zinkoxyd und solches enthaltenden Erzen, erz- 
artigen und Hiittenerzeugnissen zu Zinkmetall durch 
innere Erhitzung. Dr. Wilhelm Buddeus, Berlin-Johannis- 
thal, Sternplatz 6 a.

KI. 40 b, Gr. 17, P 51 880. Herstellung von Werk- 
zeugen aus durch Sinterung hergestellten Hartmetall- 
legierungen. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Essen.

KI. 42 b, Gr. 22, A 46 541; Zus. z. Anm. A 41 009. 
Vorrichtung zum Vermessen von Radsatzen fiir Eisen- 
bahnfahrzeuge. AUgemeine Elektricitats-Gesellschaft, 
Berlin.

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

KI. 42 i, Gr. 8, Z 14 267. Strahlungsmesser. Carl 
ZeiB, Jena.

KI. 42 k, Gr. 20, Sch 75 904. Festigkeitspriifmaschine. 
Louis Schopper, Leipzig.

KI. 42 k, Gr. 23, Sch 73 972. Vorrichtung zur Harte- 
bestimmung durch Erzeugung eines Kugeleindrucks. 
Louis Schopper, Leipzig.

KI. 49 g, Gr. 2, B 125 816. Fallhammer. Beche & 
Grohs, G. m. b. H., Hiickeswagen (Bhld.).

KI. 49 h2, Gr. 13, W  67 657; Zus. z. Pat. 336 743. 

Stabeisen-Biegevorrichtung. Anton Wagenbach, Elber- 
feld, Bachstr. 67.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 45 yom 11. November 1926.)

KI. 7 b, Nr. 968 290. Rundmaschine zum Biegen 
und Falzen von Rohren. Wilh. Simon & Co., Nurnberg.

KI. 13 e, Nr. 968 559. Kesselsteinbrecherdiise zum 
Absaugen und Brechen des losen Kesselsteins in Dampf- 
kesseln. August Feldmann, Koln-Klettenberg, Kletten- 
berggiirtel 53.

KI. 18 c, Nr. 967 874. Vierfach wirkender Schieber 
zur automatischen Entnahme von Bolzenwerkstiicken 
aus Warme-, Gliih- oder Flammófen. Paul Dobiosch, 
Przewos, Kr. Kosel (O.-S.).

KI. 18 o, Nr. 968 501. Mit Kohlenstaub beheizter 
Warmofen. Fried. Krupp, Grusonwerk, Akt.-Ges., 
Magdeburg-Buckau.

KI. 24 k, Nr. 968 083. Steinkórper fiir Hange- 
decken. Gustav Karrenberg, Koln-Bayenthal, Sehon- 
hauser Str. 11.

KI. 24 k, Nr. 968 255. Scheitrechte Hangedecke fiir 
Feuerungen. Gusta v Karrenberg, Koln - Bayenthal,
Schonhauser Str. 11.

KI. 31 o, Nr. 967 754. Vorrichtung zum Ausfiittern 
von hohlzylindrischen Metallkorpern, wie Lagerschalen, 
Stopfbiichsen u. dgl. Fried. Krupp, Germaniawerft, 
Akt.-Ges., Kiel-Gaarden.

KI. 47 a, Nr. 968 022. Nichtrostende Schrauben- 
verbindungen an GuBeisenteilen. Warsteiner und Her- 
zoglich Schleswig-Holsteinische Eisenwerke, Akt.-Ges., 
Henriettenhiitte.

KI. 49 h, Nr. 968 201. Biegevorrichtung fiir Stahl- 
panzerrohre. Wilhelm Yogt, Bielefeld, Luisenstr. 39.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7 a, Gr. 3, 
Nr. 430 879, vom
9. Jun i 1923; aus
gegeben am 23. 
Juni, 1926. Am. 
Prioritat vom 20. 
Jun i 1922. Jones
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& L a u g h lin  S tee l C o rp o ra tio n  inPittsburgh, V. St. A. 
Verfahren zum Walzen hoher Trager mit dunnern Steg.

Der Steg eines Vorprofils wird in einer Beihe von 
Stichen in der Mittellinie beginnend und gegen die 
Flansche fortschreitend gebreitet. Die Stiche wirken also 
nur auf den Steg, nicht aber auf die Flansche, so daB 
keine wesentliche Yerlangerung des Werkstuckes eintritt.

KI. 24 e, Gr. 12,
Nr. 431 001 , vom
25. April 1922; aus
gegeben am 26. Juni 

1926. JohannesJeh-  
n igen  in Mulheim,
Buhr. Gaserzeuger, 

dessen Stochwerkzeuge 
ais mittels eines Druck- 

mittels bewegbare Stem
pel ausgebildet sind.

Die Stochwerk
zeuge a sind im  Gas- 

erzeugerunterteil angeordnet und durchstoBen den unteren 
Teil der Beschiekungssaule von unten her bis iiber die 

oberhalb der Feuerzone sich bildenden Schlackenschichten 
hinaus.
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KI. 18 c, Gr. 6, Nr. 431 168, vom 25. Juni 1925; aus
gegeben am 6. Ju li 1926. C ar l C h r is t ia n  E rd m a n n  
in H a m m  i. W. Yerfahren und Einrichtung zur gleich- 
mdfiigen Erwarmung von Metallen, Drdhten, Bandem und 

anderen Erzeugnissen 
des Walz- oder Ziehver- 
fahrens.

Yon einer Draht- 
trommel a lauft der 
Draht durch das Rei-
nigungsbad b zum Bleibad c und iiber eine Fiihrungs- 
scheide d zu dem Eisenkern e, der in seinem unteren Teil f 
mit einer regelbaren Primarspule g versehen ist, dereń 
Induktionsstrom das Gliihgut auf eine beliebige Tempe
ratur zu bringen vermag. Ueber die Scheide d und gege- 
benenfalls das Bleibad c gelangt der Draht sodann zu der 
Aufwickeltrommel h.

KI. 24 1, Gr. 5, Nr. 431 209, vom 17. Dezember 1922; 
ausgegeben am 1. Ju li 1926. A llgem e ine  E lek tri-  
c ita ts- G ese llscha ftin  Berlin. (Erfinder: Friedrich Rein- 
hardt in Hennigsdorf.) Regelungsvorrichtung fiir die Bren

ner von Kohlen
staubfeuerung en.

In  einem diisen- 
fórmigen Korper . 
mit Einschnurung 
und der Einschnii- 
rung gegenuber 
sich erweiternder 
Miindung ist ein
tropfenformiger Regelkórper a axial verschiebbar ange- 
ordnet, wobei die Querschnittsabmessungen der Diise 
und des Regelkórpers so bestimmt sind, daB der Druck- 
unterschied vor und hinter dem Regelglied und dem- 
gemaB auch die Ausstromgeschwindigkeit bei allen Ein- 
stellungen nahezu unverandert bleibt.

KI. 24 e, Gr. 3, Nr. 431 267, vom 
9. September 1923; ausgegeben am 
6. Ju li 1926. Firma C o llin  & Co. und 
Jose f Schafer in Dortmund. Vor- 
richtung und Yerfahren zur Nutzbar- 
machung der Generatorruckstande.

Unter dem Rost a des Haupt- 
generators liegt mit Abstand der Riick- 
standgenerator, der die wahrend einer 
langeren Zeitdauer entfallenden Riiek- 
stande des Hauptgenerators aufzuneh- 

men vermag.

KI. 24 e, Gr. 13, Nr. 431 270, vom 29. November 1923; 
ausgegeben am 2. Ju li 1926. Firma „G a fag “ Gasfeue- 
rungsgesellschaft $ipl.=3rtg. W e n tze l & Cie. in Frank
furt a. M. Fołi einer Druckme/3vorrichtung betatigter Wind- 
zufuhrregler fur Gaserzeuger.

Bei Generatorgaserzeugungsanlagen, die nicht nur 
mit einem Luftyentilator, sondern auch mit einem Gas- 
sauger arbeiten, wird die Wirksamktit e:nes W>ndmengen- 
reglers noch dadurch wesentlich erhoht, daB derselbe nicht 
zwischen Gas- und Luftleitung, sondern zwischen dem 
Raum iiber der Feuersaule des Generators und den un
mittelbar benachbarten Einrichtungen und infolgedessen 

vor den Gassauger eingeschaltet wird.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 431314, vom 13. Ju li 1923; 
ausgegeben am 3. Ju li 1926. K em et L abo ra to ries  
C om pany  In c . in  New York . Eisen-Chrom-Alu

minium- Legierung.
Der Gehalt der Legierung an Chrom und Aluminium 

ist hoher ais 7 bzw. 5,6 % . Dabei kann das Chrom teil
weise oder ganz durch Mangan ersetzt werden. Zweck- 
maBig betragt der Aluminiumgehalt 8 bis 16 %  und 
der den Aluminiumgehalt iibersteigende Chromgehalt 
nicht wesentlich iiber 20 % . Diese Legierungen lassen 

in Dayton, Ohio, V. St. A. Gaserzeuger mit nicht aus- sich durch Walzen, Hammern und Ziehen leicht bear- 
gemauertem Schachtmantel. beiten und besitzen einen groBen elektrischen Widerstand

Wind und Gas werden nur durch die Mitte der Brenn- Eine Legierung, die neben 12%  Aluminium und 19 /o
stoffiillung gefiihrt, so dafi zwischen der gliihenden Chrom aus Eisen besteht, hat einen Temperaturkoeffi-
Brennstoffsaule und der Schachtwand eine kiihlere, nicht zienten ihres elektrischen Widerstandes, der praktisch

zur Gaserzeugung beitragende Brennstoffschicht yerbleibt. gleich Nuli ist.

Kl. 24 e, Gr. 3, Nr. 431 137, vom 29. September 1922; 
ausgegeben am 2. Ju li 1926. P ierre  H ugo  Ledeboer 
in  Caen, Frankreich, und P a u l J a m o tte  in Brussel. 
■Gaserzeuger zur Herstellung brennbarer Gase aus fein 

zerkleinertem Brennstoff.
Der Brennstoff wird mit Wasserdampf durch eine in 

■der Vergasungskammer untergebrachte hocherhitzte, 
warmespeichernde Steinfiillung geblasen, die durch kleine 

Stiicke gebildet wird, wie sie etwa bei der sogenannten 
flammenlosen Feuerung ublich sind. Die sich hierbei 
crgebenden eng und fein verteilten Durchgangskanale 
schlieBen die ungleichmaBige Verteilung des Gasstromes in 
der Steinfiillung und dadurch Stichflammenwirkung und 
unvollkommene Umsetzung der festen und gasfórmigen 

Bestandteile aus.

Kl. 24 1, Gr. 8, Nr.
431 139, vom 15. Juni
1924; ausgegeben am 
30. Jun i 1926. W i l 
h e lm  V e d d e r in 
Essen, Ruhr. Schlak- 
kengranulator fiir Koh
lenstaubfeuerung en.

Ein Blaser c for- 
dert Frischluft in 
den unteren Teil des 
Feuerraumes a hin- 
ein, wahrend ein zwei- 
ter Blaser durch einen 
tiefer gelegenen K a
nał b die bei der 
Schlackenkiihlung er- 
warmte Luft wieder 
ansaugt und in den 
oberen Teil der Feue
rung zur Verbrennung 
der Staubkohle ein- 
fiihrt.

Kl. 241, Gr. 2, Nr. 431 140, vom 4. Jun i 1925; 
ausgegeben am 2. Ju li 1926. Firma W alther& C ie ,, Akt.- 

Ges., in Kóln-Dellbriick, und Max 
B irkne r in Berg.-Gladbach. Yerfah
ren und Einrichtung fiir die Zufiihrung 
eines Staubluftgemisches zu einer Koh
lenstaubfeuerung unmittelbar von einer 

Staubmuhle aus.
Unter dem EinfiuB der Zentrifugal- 

wirkung wird eine Scheidung des aus 
der Muhle a ausgeblasenen Staubluft
gemisches innerhalb der Rohrleitung b 
bewirkt, so daB eine Abzweigung. und 

Riickfuhrung eines wenig Staub tragenden Luftstromes c 
zur Muhle und Zufiihrung des starker mit Staub ange- 
reicherten Luftstromes d zum Brenner stattfinden kann.

Kl. 24 e, Gr. 3, Nr. 431 268, vom 15. November 1922; 
ausgegeben am 2. Ju li 1926. Am. Prioritat vom 17. No
yember 1921 und 26. Jun i 1922.
The Gas Research C om pany
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KI. 18 a, Gr. 3, Nr. 431 326, vom
9. Mai 1923; ausgegeben am 3. Ju li 
1926. Jaco b  G. A arts  in Dongen, 
Holland. Verfahren und Hochofen zur 
Gewinnung von Roheisen.

In  dem Hochofen a werden in be- 
kannter Weise die Erze —  gegebenen- 
falls m it den Zuschlagen —  einerseits 
und der Baustoff anderseits in ge- 
trennten Schachten b und c durch den 
Ofen gefiihrt. Die Erfindung besteht 
nun darin, daB in den unteren hoch- 

erhitzten Teil des Brennstoffschachtes 
Wasserdampf eingefuhrt und das dem 

oberen Teil des Brennstoffschachtes 
entstrómende Gasgemisch dem unteren 
Teil des Erzschachtes c zugefiihrt wird. 
Die Trennung von Brennstoff- und 
Erzschacht ist bis zur Oberkante der 
Rast durchgefuhrt. In  dem Erzschacht c 
sind radial gerichtete, einander iiber- 
greifende Flaehen angebracht, auf 
denen das Erz treppenformig abwarts 
riickt.

KI. 18 c, Gr. 9, Nr. 431 357, vom 24. Ju li 1925; aus

gegeben am 13. Ju li 1926. S iem ens-Schuckertw erke, 
G. m. b. H., in B e rlin-S iem enss tad t. Anordnung zur 

Beheizung von Glilh- und Harte- 
ófen.

Die Beheizung derBodenfliichen 
bei Gliih- und Harteófen, die 
durch Flammenwirkung von ir- 
gendeiner Feuerung beheizt wer

den, bietet Schwierigkeiten, die nach der Erfindung 
dadurch behoben werden, daB ein Teil der Wandę elek
trisch beheizt wird, wahrend der iibrige Teil von den 
Heizgasen bestrichen wird. Es konnen z. B. bei einem 
Tunnelofen die Seitenwande und die Decke a des Gliih- 
raumes yon den Heizgasen, der Boden durch elektrische 
Heizkorper b beheizt werden.

KI. 18 c, Gr. 8, Nr. 431 622, vom 25. Januar 1924; 
ausgegeben am 14. Ju li 1926. G e lsenk irchener Berg- 

w erks-A ktien-G esellschaft, Abt. Schalke, in Gelsen
kirchen. Verfahren zum Tempem von kohlenstoffhaltigem 
Eisen mit Wasserstoff oder wasserstoffhaltigen Gasen.

Das Tempern, d. h. die Entkohlung des Eisens wird 
mit Sicherheit dadurch erreicht, daB man fiir die Gaszu- 
sammensetzung und die Temperatur zwei zusammen- 
gehórige Werte wahlt, wie sie ohne weiteres durch die 
Koordinaten jedes beliebigen Punktes im Felde rechts der 
Gleichgewichtskurve gegeben sind. Die Umsetzung erfolgt 
um so schneller und vollstandiger, je hoher man den 
Partialdruck, d. h. die Konzentration des Wasserstoffs, 
im Gase wahlt.

K1.7a, Gr.l5,Nr.431 638,
yom 16. Januar 1924; aus
gegeben am 14. Ju li 1926. 
M asch ine n fab r ik  Sack ,
G. m. b. H., in Dusseldorf und 
Jose fG assen in  Dusseldorf - 
Rath. Schrdgwalzwerk mit 
zwei hinter einander ange- 
ordneten Walzenpaaren.

Je zwei Walzen a, c und 
b, d derselben Seite sind in 
einem gemeinsamen, ver- 
schiebbaren Stander e und f 
gelagert. Die Einstellung des 

von den beiden Walzenpaaren zusammen gebildeten Durch - 
gangskalibers erfolgt durch Yerschieben der Stander, in 
welchen die Walzen gelagert sind, und die in  der Quer- 
richtung yerschoben und auBerdem auch um eine senk
rechte Achse gedreht werden konnen.

KI. 7 a, Gr. 27, Nr. 431 639, vom 8. Januar 1925; aus
gegeben am 14. Ju li 1926. K a r l K a r iu s in  Achern, Baden, 
Walzverfahren zur Erzielung von Prof Hen mit unter- 
schnittenen Profilteilen.

Das Profil wird vor Eintritt in das Kaliber derart 
durch eine mit Drall versehene Fiihrung gezogen, daB der 

FuB des Walzstabes durch allmahliehes Einrollen fertig 
gebildet wird und zur Erreichung des Umlegens an be
stimmter Stelle geschwacht sein kann.

KI. 24 e, Gr. 10, Nr. 431 678, vom 9. Ju li 1924; 
ausgegeben am 15. Ju li 1926. ®ł|3l.^ng. B e rnh ard  
Ludw ig  in Munchen. Gaserzeugermantel mit lotrechten 
oder nahezu lotrechten runden oder 
Fassonrohren.

Die Kiihlróhren a, die am 
ganzen Umfang des Generators dicht 
stehen, sind oben und unten nach 
auBen an den Stellen b und c ab- 
gebogen und an den oberen und 
unteren Enden mit Sammelstucken 
d yerbunden, in die ihre Enden ein- 
geschweiBt, eingewalzt oder sonstwie 
befestigt sind.

KI. 24 e, Gr. 10, Nr. 431 679, vom 17. November 1923; 
ausgegeben am 15. Ju li 1926. M organ C o n s tru e tio n  
C om pany  in Wor- 
cester, Massach., V.
St. A. Dampfstrahlge- 
blase fur Gaserzeuger.

Mehrere kleine Ge- 
blase a sind so eng 

nebeneinandergesetzt, 
daB ihreAusdehnungs- 
rohre b sich beriihrend 

in ein gemeinsames kurzes, unterhalb des Gaserzeugers 
liegendes Blasrohr c miinden.

KI. 24 c, Gr. 10, Nr. 431 779, vom 10. April 1925; 
ausgegeben am 20. Ju li 1926. A skan ia-W erke , A.-G., 
yormals C e n tra lw e rk s ta tt Dessau und C a r l Bam- 
berg-Friedenau in Berlin-Friedenau.
Brenner, insbesondere fur Grofigasfeue- 
rungen.

Das Gasluftgemisch tritt durch 
eine Oeffnung a in tangentialer R ich
tung in den vor den eigentlichen Kessel 
b gesetzten und durch eine flansch- 

artige Einschniirung c von dem iibrigen Kessel getrenn- 
ten Verbrennungsraum d ein und wird hier im Kreise 
herumgewirbelt. Diese Wirbelbewegung setzt sich auch 
in dem Raum b fort, wodurch eine bessere Ausnutzung 
des Heizwertes der Gase erzielt wird.

KI. 24 c, Gr. 10, Nr. 431 780, vom 13.
Januar 1923; ausgegeben am 20. Ju li 1926.
Selas, A k t.- G es ., in Berlin. Druckgas- 
brenner mit Mischkammer fiir Luft und Gas 
und regelbarer Brennermiindung.

Der die Brennermiindung regelnde 
Einsatzkórper a ist unabhangig von der 
Luft- und Gaszufuhr verstellbar, und ferner 
ist neben dem LufteinlaB b im Brennerge- 
hause ein regelbarer EinlaB c fiir zusatz- 
liohen Sauerstoff vorgesehen.

KI. 24 e, Gr. 11, Nr. 431 892,
vom 15. Ju li 1923; ausgegeben am 
21. Ju li 1926. K a r l K o lle r  in 
Budapest. Gaserzeuger.

Die Aschenschiissel b ist in 
bekannter Weise mit Messern oder 
Frasern c yersehen, auBerdem be
sitzt der Tauchring a den be- 

kannten seitlichen Abstreifer d.
Die Erfindung besteht in der 
Anordnung mehrerer, gleichmaBig 
auf den Umfang des Tauchrings 
yerteilter Stauscherer e derart, 
daB die Fraser c mit den Stau- 

scherern e eine Brech- und Schervorrichtung fiir gróBere 
Schlackenstiicke bilden.
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KI. 31 c, Gr. 5, Nr. 431 790, vom 11. August 1925; 
ausgegeben am 16. Ju li 1926. V ere in ig te  Modell- 
fab r iken , G. m. b. H., in Landsberg  a. d. Warthe.
Yerfahren zur Herstellung nahtloser Schweipstabe.

Zur massenweisen Herstellung yon nahtlosen, guB
eisernen SchweiBstaben werden die Modelle derselben in 
den Herd in mehreren Schichten iibereinander, in be- 
liebiger Anzahl nebeneinander, und zwar in einem zu der 

Wagerechten geneigten Winkel eingeformt.

KI. 31 c, Gr. 16, Nr. 431 791,
vom 26. April 1925; ausgegeben 
am 20. Ju li 1926. Zusatz zum Pa
tent 400 746. W il l ib a ld
R a y m  in  Deuz i. Westf. Verfahren 
zum Eingiepen von Wellen.

Das den Schrumpfabstand zwi

schen dem GuBkorper b und der 
Welle a haltende Rohr c ist mit 

einer Schutzoberflache d yersehen, die eine fruhzeitige 
Oxydation oder Verdampfung des Rohres yerhindert.

KI. 24 e, Gr. 4, Nr. 431 891, vom
17. Ju li 1924; ausgegeben am 23. Ju li 
1926. F irm aN aam looze  Y ennoo tschap  
M ach inerie  en en A pp a ra te n  - Ea- 
b rieken  in Utrecht, Holland. Gaserzeu- 
ger mit auf den Vergasungsschacht auf- 

gesetzter Schwelkammer.
Auf der ringformigen Decke des Ver- 

gasungsschachtes sind mehrere Abzugs- 
stutzen a fiir das Gas (Klargas) zwischen 
den Stochlochyerschlussen angeordnet, die 
sich in dem gemeinschaftlichen, den Schwel- 
schacht ringformig umgebenden Sammel- 

kanal b vereinigen.

KI. 7 a , Gr. 24, Nr. 431 931, vom
20. Noyember 1925; ausgegeben am 23. Ju li

1926. Sundw iger E ise nh iitte , Akt.- 
Ges., in Sundwig, Kr. Iserlohn. Rolltisch mit Aufhaspel- 

einrichtung fur Bandwalzwerke.
Der zwischen Walzgeriist und Haspel c liegende Teil 

b des Rolltisches ist um eine am Walzgeriist angeordnete

Achse a drehbar gelagert, damit dieser Teil des Rolltisches 
b mit seinem an dem Haspel liegenden Ende so weit ge- 
senkt werden kann, daB das auf dem Rolltisch laufende 
Band in den dem Rolltisch gegeniiberliegenden Schlitz d 

des Haspels c einlaufen kann.

KI. 7 a, Gr. 9, 
Nr. 431 989, vom
30. Oktober 1924; 
ausgegeben am 22. 
Ju li 1926. Brit. 
Prioritat Tom 2. 
Noyember 1923. 
H ec to r Leigh- 
to n  D ay ies  in 
Gowerton und 
Sam ue l Rees 

C ound  in Aberavon, England. Walzwerlc zur Herstellung 

von Metallblechen oder -platten.
Die Walzgeriiste a, b, c, d liegen mit parallelen Achsen 

hintereinander, und zwischen je zwei aufeinderfolgenden 
Walzgeriisten sind die Doppler, Trimmer (e, f, g) und 
Oefen h, i, k, 1 angeordnet, so daB das Werkstiick ohne 
Umkehr standig in einer Bewegungsrichtung von Arbeits- 

stufe zu Arbeitsstufe fortschreitet.

KI. 31 C, Gr. 1, Nr. 432 181, vom 29. April 1925; 
ausgegeben am 28. Ju li 1926. W ilh e lm  Schuen in  
M ertendo rf b. N au m b urg  a. d. S. Masse zur Her

stellung von Dauerformen.
Eisen- oder Stahlspane werden nach dem Sherar- 

disier- oder Schoopschen Yerfahren oder durch Galyani-

sation mit Zink oder Aluminium oder Ferrosilizium oder 
Legierungen dieser Metalle iiberzogen. Die so behandelten 
Spane werden mit wenig Zement yermischt und dann 
angefeuchtet ais Formmasse benutzt.

Kl. 31 c, Gr.15, Nr. 432125, 
yom 1. Marz 1925; ausgege
ben am 27. Ju li 1926. K a r l 
G ro cho li in B reslau.
Preplufthammer zur Erschut- 

teruwg von Kokillen.
Das Schlagwerkzeug a wird 

derartig losbar m it einem 
Gehause b yerbunden, daB 
die von dem Werkzeug aus- 
geiibten Schlage auf eine 
yerbreiterte Flachę der Un- 
terlage iibertragen werden.
Dabei ist es gleichgiiltig, 
ob das Schlagwerkzeug un
mittelbar an einer Block- 
form angebracht wird oder 
auf der Gespannplatte, die 
mehrereBlockformen aufneh- 

men kann, ruht.

K1.31 c, Gr. 18, Nr. 432126,
yom 19. Ju li 1925; aus
gegeben am 27. Ju li 1926.
W itk o w itze r  Bergbau- 
u nd  E is e n h iit te n  - G e 
w erkschaft und  E rh a rd  
H enschker in  W itko-  
w itz , Tschechoslowakische 
Republik. Fuhrung fiir 
Schleudergup formen.

Zwecks sicherer Lagerung 
der m it hoher. Tourenzahl 
umlaufenden Drehtrommel d 
werden die auf ihr befestig- 
ten Laufringe b, c mit koni
schen Laufflachen yersehen, 
so daB auch bei Erwarmung
der Drehtrommel die an ihrem Umfang balligen Rollen a 

stets auf ihnen aufsitzen werden.

Kl. 24 e, Gr. 12, Nr. 432 218,
vom 13. November 1924; ausge
geben am 28. Ju li 1296. Gebr.
K ó r t in g , Akt.-Ges., in  Haimover- 
Linden. Verfahren und Vorrichtung, 
die Bildung von Hohlriiumen in  der 
Generatorfullung durch Zusammen- 
drucken zu rerhindern.

Auf die Brennstoffoberflache 
wird dauernd von oben ein Druck 
von gleichbleibender Starkę aus- 
geiibt. Dies geschieht durch einen 
den Brennstoff niederdriickenden 

belasteten Kolben a.

Kl. 24 e, Gr. 13, Nr. 432 223,
vom 29. Ju li 1923; ausgegeben am 
27. Ju li 1926. R he in ische  Me- 
ta llw aaren-  und M asch inen fa . 
b r ik  in Diisseldorf-Derendorf. Er- 
satzgebldseanordnung fur Gaserzcuger.

Ais Windąuelle des Ersatz- 
geblases dient die gespannte Luft 
eines Windkessels, die bei Nachlas- 
sen oder Aussetzen des Winddruckes aus dem Haupt- 
geblase selbsttatig an dessen Stelle tritt.

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 433 278, vom 13. Jun i 1925; 
ausgegeben am 26. August 1926. Siemens- Schuckert- 
werke, G. m. b. H., in  B e rlin-S iem enss tad t. (Er- 
finder: Albert Muller in Duisburg und Johannes Strudt- 
hoff in Berlin.) Selbsttatige Vorrichtung zur Beobachtung 
der Beschickungshóhe in  Hochofen mittels Sonden.

Die Bewegung der Sonden wird durch eine die Fahrt 
regelnde Yorrichtung (Fahrtregler, Kopierapparat, Ofen- 
wahler, Steuerwalze) gesteuert.
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Statistisches.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Oktober 19261).

I n  T onnen zu 1000 kg.

GuiJwaren Bcsseiner- Thomas-

Stahl eisen, 

Spiegel-
Puddel-'

Roheisen Insgesamt

Hiimatit- GieBerei erster Roheisen Roheisen Ferro-
(ohne 

Spiegel

eisen) und 

sonstiges 

Eisen

eisen roheisen Schmel

zung

(saures

Yerfahren)

(basisches

Yerfahren)

mangan

und

Ferro-

silizium

1926 1925

O k to be r

Rheinland-Westfalen......................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen
Schlesien........................................
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland . 
Suddeutschland.................. , . .

40 279 

| 2 504 

11 373

55 478 
13 046 
3 136 

| 21496

| 3 856

! -
523 019 

\ ~
J> 64 255

139 582 
32 398

1 24 572

| 285
758 362 
48 625 
17 303 
88 411 
22 578

584 672 
38 566 
21 293 
74 893 
21 317

Insgesamt Oktober 1926 . . . .  

Insgesamt Oktober 1925 . . . .
54156 

55 758

93 156 

117 527

3 856

—

587 274 

450 161

196 552 

117 004

285

291

935 279

740 741

J a n u a r  b is  O k tobe r

Rheinland-Westfalen......................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen
Schlesien........................................
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland . 
SUddeutschland..............................

328 352 

| 12 006 

81 919

543 291 
105 186 
47 334 

| 170 537

|  34 970 j> 5 093

4 289 821 

I  501 659

955 205 
278 716

I  231 235

}  10106 6 122 633 
418 802 
185 057 
674 622 
194 316

6 824 547 
494 788 
248 048 
914 916 
217 036

Insgesamt:
Januar bis Oktober 1926 . . . 422 277 866 348 34 970 5 093 4 791 480 1 465 156 10 106 7 595 430
Januar bis Oktober 1925 . . . 716 464 1 095 145 — 32 895 5 066 585 1 765 364 22 882 — 8 699 335

Stand der Hochofen im Deutschen Reiehe1).

Hochofen Hochofen

yor-

handene

in
Betrieb
befind-
liche

ge-
dampfte

in Re- 
paratur 
befind- 
liche

zum
Anblasen

fertig-
stehende

Leistungs
fahigkeit 
in 24 st 

in t

vor-

handene

in
Betrieb
befind-
liehe

ge-

dampfte

in Re- 
paratur 
befind- 
liche

zum
Anblasen

fertig-
stehende

Leistungs
fahigkeit 
in 24 st 

in t

1913 330 313 — — _ _ 1925
19202) 237 127 16 66 28 35 997 Dez. 211 83 30 65 33 47 820
19212) 239 146 8 59 26 37 465 1926
1922 219 147 4 55 13 37 617 Sept. 210 90 29 60 28 51 195
1923 218 66 52 62 38 40 860 Okt. 210 97 25 62 26 52 135
1924 215 106 22 61 26 43 748

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- 
Oberschlesien.

und Stahl-Industrieller. 2) EinschlieBlich Ost-

GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1926.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am 
Ende 

des Mo

Rohstahl und StahlguB 1000 t zu 1000 kg

zusam
nats in Siemens-Martin

dar-

unterHamatit ba GieBerei Puddel
men,

einschl.
Betrieb
befind- Besse-

Thomas son- zusam
sisches

1
son

stiges

liche
Hoch-
Sfen

sauer basisch

mer stiger men Stahl

guB

Januar . /1925 196,3 164,4 159,4 31.3 583,7 172 164,2 380,5 48,5 11,3 10,3 614,8 13,5
12,2

\1926 180,9 186,1 123,6 22,1 542,0 144 172,7 418,1 50,5 9,3 650,6

j  Februar. /1925 179,4 173,8 134,5 30,7 550,6 165 182,4 415,6 43,0 11,9 9,9 662,7 14 2
\1926 159,8 178,0 125,1 22,8 510,0 146 214,9 452,5 37,7 10,0 715,1 13,1

j  Marz . . /1925 202.6 202 8 151,3 27,9 617,6 169 178,7 461,1 39,9 5,4 10,6 695,7 13,8
14,4

\1926 181,9 206,2 143,5 20,7 577,6 151 233,3 507,7 44,1 11,6 796,7

April . /1925 190,4 191,5 140,4 23,6 578,9 158 167,2 397,1 33,6 _ 9,3 607,2 12,6
11,2

\1926 173,8 187,6 144,8 18,2 547,7 147 203,8 424,6 34,0 — 9,1 671,5
Mai . . /1925 172,9 203,5 140,9 26,9 577,1 157 180.9 430,5 40,1 _ 10,5 662,0

46,4
13,9
6,0. U  926 30,4 10,9 38,1 5,0 90,2 23 19,6 20,4 0,8 — 5,6

Juni . . /1925 136,9 181,9 141,3 25,0 518,5 148 156,2 390,9 38,6 _ 9,1 594,8
35,1

11,7
6,0

13,6

11926 18,5 0,1 17,0 2,4 42,5 11 12,6 16,2 0,7 _ 6,0

Ju li . . . /1925 134,6 176.9 133,0 24,7 500,6 136 147.6 391,0 51,0 _ 10,2 599,8
V1926 6,7 9,2 1,5 18,2 8 5,8 19,1 1,1 — 6,7 32,6 6,6

August. .
/1925 
\1926

108,1
4,4

158,0 133,7
8,7

25.2
0,7

451,6
13,8

136
6

132.5
11,6

325,3
32,8

18,4
1,6

— 8.5
6,9

484.7
52,9

11,2
6,7

September
119,1

4,6
159,7 126,5

8,1
19,8 455,9

12,7
129

5
185,8
27,2

417,0
57,0

37,4
2,0 _ 10,2

11,0
650,3
97,2

13,0
8,6
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Uebersicht iiber die in den Steinkohlen- und Braunkohlenbezirken PreuBens in den Jahren 1913 und 1921 bis 1925 
auf einen Arbeiter und auf eine Schicht erzielte Fórderung1).

A. S te in k o h le n b e rg b a u .

Jahr

Zahl der Yoll- 

arbeiter 

insgesamt 

(ohne Neben- 

betriebe)

Yerfahrene Schichten 

(einschl. Ueber- und 

Nebenschichten)

Yerwertbare Fórderung

im ganzen 

t

auf einen auf eine yerfahrene Schicht der

der Arbeiter 

insgesamt

auf
einen

Arbeiter

Hauer

t

Arbeiter 
unter Tage 

t

Arbeiter
insgesamt

t

Hauer

t

Arbeiter 
unter Tage 

t

Arbeiter
insgesamt

t

1. Oberschlesischer Steinkohlenbergbau.

1913
1921
19222)
1923
1924
1925

121 093 
157 089 
43 594 
43 247
37 194
38 892

37 790 619 
50 985 273 
14 149 917 
13 976 202 
11 688 080 
12 377 001

312 
325 
325 
323 
314 
318 

2 . Nied

43 434 944 
29 638 838 
8 835 253 
8 740 639 

10 900 128 
14 272 693 

srschlesischer S

2372
1367
1324
1333
1825
2224

„einkohlen

532
292
300
296
409
501

bergbau.

359
189
203
202
293
367

8,295
4,424
4.372
4.367
6,008
7,156

1,712
0,908
0,930
0,922
1,309
1,580

1,149
0,581
0,624
0,625
0,933
1,153

1913
1921
1922
1923
1924
1925

25 913 
34 867 
38 788 
38 940 
31 725
26 390

8 259 438 
11101 897 
12 295 264 
12 430 768 
10 050 560 
8 436 43S 

3. Stein

319 II 5 527 859
318 |i 4 671 718 
317 || 5 489 129
319 5 326 203 
317 | 5 589 967
320 1 5 563 010 

kohlenbergbau im  Ober

636
452
472
454
511
551

bergam tst

295 
190 
198 
192 
246 
288 

ezirk Doi

213
134
142
137
176
211

tm und.

2,005
1,466
1,534
1,460
1,658
1,776

0,928
0,600
0,630
0,603
0,780
0,906

0,669
0,421
0,446
0,428
0,556
0,659

1913
1921
1922
1923
1924
1925

361 629 
451 916 
457 500

339 047 
339 122

118 366 818 
145 109 384 
148 089 022

105 866 005
106 114 582

4.

327
321
324

312
313 

Steinkc

110 765 495 
91 006 087 
93 800 106

90 796 897 
100 329 550 

)hlenbergbau an

600 1
495
508

584 
649 

linken N

381
257
261

3 34 
365 

iederrheir

306
201
205

268
296

.

1,862
1,566
1,590

1,896
2,097

1,183
0,808
0,813

1,077
1,177

0,936
0,627
0,633

0,858
0,945

1913
1921
1922
1923
1924
1925

13 345
16 982
17 259 
15 527 
15 039
14 974

4149 471 1 311 
5 432 917 320 
5 600 494 1 324 
4 819 521 310 
4 699 544 1 312 
4 693 088 1 313 

5. Niederrhei

3 721 352 
3 466 435 
3 661 502
2 283 993
3 946 017 

j 4 300 046 

nisch-westfalisc

449 
488 
521 
380 
604 
659 

ler SteinŁ

359
273
284
198
344
373

■ohlenberf

279
204
212
144
262
287

jbau.

1,435
1,541
1,617
1,243
1,955
2,127

1,150
0,860
0,877
0,647
1,110
1,199

0,897
0,638
0,654
0,464
0,840
0,916

1924
1925

350 745 1 109 481 657 1 312 II 94111 415 1 586 1 335
351 825 110 081 792 i 313 || 104123 684 | 650 | 366

6. Steinkohlenbergbau bei Aachen.

| 268 
296

1 1,903 1 1,081 
2,100 ! 1,179

1 0,860 
0,946

1913
1921
1922
1923
1924
1925

13 444 
13 219 
13 855

15 074 
15 819

4 272 464 
4 364 304 
4 775 778

4 732 763 
4 999 198

318
330
345

314
316

3 264 708 
2 155 533 
2 389 975

2 892 511
3 542 838

3 .  B r a u n k o h i

492
451
435

450
485

e n  b e r g

302
223
234

248
284

> a u .

243
163
172

192
224

1,570
1,380
1,253

1,461
1,569

0,957
0,676
0,669

0,798
0,907

0,764
0,494
0,500

0,611
0,709

Ja
ci

Zahl der Yoll- 
arbeiter 

insgesamt 
(ohne Neben- 

betriebe) 
auf Werken

Yerfahrene Schichten (einschl. 

Ueber- und Nebenschichten)

Yerwertbare Fórderung

im ganzen

auf einen auf eine yerfahrene Schicht 
der

der Arbeiter insgesamt 

auf Werken

je Arbeiter 
insgesamt 

auf Werken a> 
^  60 
<V ci 

&  u 

* 1  

t

d  
O) 

U do  5  
-O

O) tu

i !
a

t

Arbeiter 
insgesamt 

auf Werken
(U

s_ ŁD

U
3  n  

>Q 0)
4  d  

t

d
03

u  d
03 C3 

■£> 
® &  

• °u  cS
^ E H

d

t

Arbeiter 
insgesamt 

auf Werken

, £*o
r> '2

‘C o> 
® W

§  i

1 1

d
ci

-O £> 
O)
bp -c

A  -3
. .o  

1

mit unter- 

irdischem 

Betrieb

mit Tage 

bau- 

betrieb

.J, ,0
03

§ o
f  m 

*  S■+o 0)

6  U

d  
^  -  &O O)

e h |

ausunter-

irdischen

Betrieben

t

aus Tage- 

bauen

t

Sh 2
<D o  &
-£  Ja fi 
§ 1 '£  
■W 5  ,8

t

§ o
CD (U

SPE
E H *

t

®  i  

§ 1 1  
i i *  

t

d
£%  <U

sp ir ,  <y

5
i

t

1. Oberbergamtsbezirk Halle: a) Oestlich der Elbe.

1913
1921
1922
1923
1924
1925

3713
5039
4813
5158
4457
3921

9 047 
21 620 
20 548 
17 979 
11 784 
9 513

1146 745 
1 609 015 
1 574 313 
1 650 522 
1 423 945 
1 262 308

2 850 425 
7 031 267 
6 706 568 
5 869 659
3 803 241 
3 081 674

O

309
319 
327
320 
319 
322

berberg

315
325
326
327
323
324 

amtst

4 504 213
2 296 367
3 301 551 
3 013 471 
3 542 351 
3 458 206 

ezirk H al

17 968 244 
22 166 386 
24 358 955 
22 535 962 
22 590 812 
24 804 210 

le: b) West

1483 
776 
835 
760 
995 

1086 

ich der

2435
1370
1572
1676
2555
3542

Elbe.

1213
595
686
584
795
882

1986
1025
1186
1253
1917
2607

4,805
2,442
2,607
2,388
3,124
3,390

7,725
4,222
4,805
5,148
7,924

10,960

3,928
1,862
2,097
1,826
2,488
2,740

6,304
3,153
3,632
3,839
5,940
8,049'

1913
1921
1922
1923
1924
1925

8325
9399
9427
9429
6946
5340

9 300 
31445 
30 744 
31110 
18 866 
15 670

2 610 432 
2 986 165 
2 990 973 
2 903 704 
2 201 683 
1 702 815

2 859 603 
10025 225 
9 966 290 

10 066 704 
5 975 109 
5 017 454

314
318 
317 
308 
317
319

2. L ii

307
319 
324 
324 
317
320 

iksrhe

9 745 134 
i; r,:; i nr.o 
7 005 064 
i; nos lis 
6 676 187 
6 060 796 

inischer £

14 429 122
27 116 261 
30 777 182 
29 125 937
28 229 553
29 908 719 

raunkohlc

1538
996

1076
1020
1363
1600

nbergl

2081
1257
1474
1410
2427
3125

)au.

1171
695
743
701
961

1135

1552
862

1001
936

1496
1909

4,898
3,152
3,382
3,218
4,319
5,053

6,820
3,958
4,581
4,437
7,711
9,838

3,733
2,188
2,342
2,276
3,032
3,559

5,040
2,705
3,088
2,893
4,725
5,961

1913
1921
1922
1923
1924
1925

—

5 435 
13 794 
14167

7 377
8 357

-

1 701155 
4 460 610 
4 592 062

2 253 583 
2 674 905

-

313
323
324

305
320

-

20 256 136 
34 211 573 
37 391 214

29 756 422 
39 371 562

-

3750
2632
2867

4164
5155 _

3727
2480
2639

4034
4711 _

12,175
8,151
8,840

13,649
16,148

—

—

—

11,907
7,670
8,143

13,204
14,719

1) Z. Bergwes. Preufl. 71 (1926) S. St 74/7. —  2) Yom Jahre 1922 an n u r  Deutsch-Oberschlesien.



io. i\ovemoer 1920. Statistisches. Stahl und Eisen. 1600

Der Eisenerzbergbau PreuBens Im 2. Yierteljahr 19261).

Be- Yerwertbare, absatzfahige Fórderung an Absatz

Oberbergaintsbezirke
triebene Beschaf-

tigte
Man- Brauneisen

stein bis 30% Spat- Rot-
son

zusammen
berech-

be-
rech-
neter
Man-
gan-
inhalt

t

nnd Wirtschaftsgebiete iiber stigen berech- neter

N
e
b
e
n
-

b
e
tr

ie
b
e

Beamte 6 eisen- Menge

t

(preuB. Anteil)

H
a
u
p
t-

b
e
tr

ie
b
t

und

Arbeiter

30%
Man
gan

t

uber
12%

t

bis
12%

t

stein

t

stein

t

Eisen-

erzen

t

Menge

t

neter
Eisen-
inhalt

t

Eisen-

inhalt

t

B re s la u .......................... 1 2 359 10 0982) 10 098 5 050 7 990 3 994
H a l l e .............................. 1 — 30 — — 4 026 — — — 4 026 425 3 783 395 61
C la u s th a l...................... 15 — 1 934 — — 269 305 — — — 269 305 80 280 260 703 78 460 4 958
Davon entfallen a. d. 

a) Harzer Bezirk 4 __ 74

b) Subherzynischen 
Bezirk (Peine, 
Salzgitter) . . . 6 1 779 266 250 266 250 79 010 256 544 76 750 4 739

Dortm und ...................... 4 — 151 — — 5 022 — 110 1803) 5 312 1 423 6 374 1 668 121
87 — 8 231 — IG 612 43 555 286 118 88 338 — 434 623 153 713 433 498 163 538 26 311

Davon entf allen a. d. 

a) Siegerldnder- 
WiederSpateisen- 
stein-Bezirk . . 43 5 966 8 236 285 370 6 308 299 914 103 865 302 860 117 653 21 398

b) Nassauisch-Ober- 
hessischen (Lahn- 
undDill-) Bezirk 39 2 1 873 2 416 34 273 748 73 944 111 381 42 999 103 031 38 190 2 610

c) Taunus-Huns- 
ruck-Bezirk . 4 _ 376 14 196 8 086 22 282 6 444 26 561 7 290 2 247

d) Waldeck - Sauer- 
Idnder Bezirk . 1 — 16 — — 1 046 — — 1 046 405 1 046 405 56

Zusammen in PreuBen 

2. Yierteljahr 1926 . . 108 4 10 705 16 612 321 908 286 118 88 448 10 278 723 364 240 891 712 348 248 055 31 451
1. Vierteljahr 1926 . . 116 5 10 497 — 27 106 347 469 275 927 93 943 10 528 754 973 246 775 707 859 240 578 30 461
1. Halbjahr 1926 . . . 112 4 10 601 — 43 718 669 377 562 045 182 391 20 806 1 478 337 487 666 1 420 207 488 633 61 912

*) Z. Bergwes. PreuB. 74 (1926) S. A 135.
2) Darunter 9507 t  Magneteisenstein, 591 t Toneisenstein.
3) Raseneisenerze.

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im September 1926.

Puddel-
GieBe

rei-

Besse-

mer-

Tho-

mas-

Ver-
schie-
denes

Ins

gesamt

Dayon

Elektro-
roh-
eisen

t

Besse-

mer-

Tho-

mas-

Sie-
mens-

Martin-

Tie-
gel-
guB-

Elek

tro-

Ins

gesamt

Davon

Stahl

guB

t
Boheisen t Rohstahl t

Januar . 
Februar . 
Marz . .

35 090
27 895
28 560

146 216 
138 784 
135 971

874
1 789
2 649

562 502 
523 535 
580 590

18 128 
14 511 
24 646

762 810 
706 514 
772 416

2 907
3 230 
3 288

4108
5 017
6 298

449 075 
434 945 
497 269

199 518 
182 832 
215 033

1320
1213
1111

6 745 
6 341 
5 900

660 566 
630 348 
725 611

10 873
11 118 
12167

1. yiertel
jahr 1926 91 545 420 971 5 312 1 666 627 57 285 2 241 740 9 425 15 423 1381 289 597 383 3444 18 986 2 016 525 34158

April . . 
Mai . . . 
Juni . .

26 406 
28 011 
28 959

145 434 
162 744 
151 124

2 623 
1 133 
1 133

572 101 
574 145 
581 520

21 261 
16 566 
15192

767 825 
782 599 
777 928

3 495 
3 927 
3 832

6 183 
4148 
4150

471 274 
459 989 
484 514

198 191 
195 248 
197 017

1000
981

1030

6 621
6 783
7 061

683 269 
667 149 
693 772

11 831 
11 010
12 253

1. Halb
jahr 1926 174 921 880 273 10 201 3 394 393 110 304 4 570 092 20 679 29 904 2 797 066 1187 839 6455 39 451 4 060 715 69 252

Ju li . . . 
August. . 
September

34 997 
45 047
35 622

154 780 
160 816
150 935

1 574 
1 574 
1 624

583 438 
594 322
584 909

16 753 
11 744
11 980

791 542 
813 503
785 070

4 054 
3 144
2 377

4 957 
4 780 
4 944

497 306 
487 51*
493 895

208 007 
204 212 
199 016

1168
1323
967

6 671
6 614
7 306

718 109 
704 447
706 128

12 043 
12 063 
12 274

1. b.3.yier- 
telj. 1926 290 587 1 346 804 14 973 5 157 062 150 781 6 960 207 30 254 44 585 4 275 785 1 799 074 9913 60 042 6 189 399 105 632

Norwegens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19251). Frankreichs Hochofen am 1. Oktober 1926.

Fórderung bzw. 

Erzeugung an

1924 1925

t
Wert in 
1000 Kr. *

Wert in 
1000 Kr.

E isenerz.................
Schwefelkies (z. T.

522 124 14 709 425 424 9 553

mit Kupfer) . . 403 411 14 610 624 375 19 100
Nickelerz . . . . — — __ _
Kupfererz . . . . 2 032 193 4 297 322
Z in k e r z ................. 1 389 296 853 164

Steinkohle . . . . - — — —

(Elektro-)Roheisen 1 477 208 3 436 366
Eisenlegierungen . 63 478 24 693 84 495 33 909
Nickel ................. — — — _
K u p f e r ................. 71 143 251 423

XLVI.„

Im

Feuer

Aufier

Betrieb

Im  Ban 

oder in 

Aus- 

besse- 

rung

Ins

gesamt

Ostfrankreich . . . 64 10 9 83
ElsaG-Lothringen . . 47 8 11 66
Nordfrankreich . . . 15 3 3 21
Mittelfrankreich . . 9 2 2 13
S iidwestf rankreic h 8 6 4 18
Siidostfrankreich . . 4 — 3 7
Westfrankreich . . . 6 1 2 9

zus. Frankreich 153 30 34 217

1) Norges Offisielle Statistikk V II I ,  3 (1926) S. 2/6.

205
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Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hiittenindustrie 

Deutsch-Obersehlesiens im September 19261).

Juli August September
Gegenstand 1926 1926 1926

t t t

Steinkohlen . . • 1 587 181 1 554 978 1 523 379

K o k s ..................... 80 860 81 402 82 783

B r ike tts ................. 38 924 33 422 40 116

R o h te e r ................. 3 845 3 821 3 727

Teerpech u. Teerol 25 30 30

Rohbenzol und
Homologen . . 1 208 1 224 1 201

Schwefels. Ammo
niak ................. 1 254 1 284 1 228

Roheisen . . . . 18 999 18 788 16 433

Rohstahl . . . . 36 557 36 133 42 599

StahlguB (basisch
und sauer) . . 810 697 806

Halbzeug zum Ver-
k a u f ................. 2 675 3 575 3 439

Fertigerzeugnisse . 25 236 29 103 28 779

i GuBwaren
I I .  Schmelzung . 8 490

Der AuBenhandel Oesterreiehs im 2. Vierteljahr 19262).

2. Yierteljahr 1926

G-egenstand Einfuhr Ausfuhr

t t

Steinkohlen.................. 898 047 57
B raunkoh len .............. 81 759 2 895
Koks ......................... 108 875 11 321
Briketts ...................... 5 903 3
Schwefelkies .............. 10 038 —
Schwefelkiesabbrande — 7 615
Eisenerze...................... 635 10138
Manganerze.................. ................ 36

Rohe isen...................... 7 125 12 568
Ferrosilizium und andere Eisenlegie

rungen .................. 1 231 1 607
Alteisen ...................... 55 11 443
Rohblócke .................. 8 433
Yorgewalzte Blócke . . 1 160 4 983
Eisen und Stahl in Staben . . . . 5 219 14 906
Bleche und Platten . . 5145 2 900
Weiflblech .................. 386 10
Andere Bleche . . . . 694 139
Draht ......................... 236 7 788
R óh ren ......................... 5 796 182
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug . 155 2 813
Nagel und Drahtstifte . 220 736
Maschinenteile aus nicht schmiedbarem

GuB und aus schmiedbarem Eisen . 471 483
Waren aus nicht schmiedbarem G-ufi

und aus schmiedbarem Eisen . . . 1 425 1 036
| Sonstige Erzeugnisse aus Eisen und

Eisenwaren............... 1 630 8 901

Insgesamt Eisen und Eisenwaren . . 30 959 70 928

Luxemburgs Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1925.

Nach dem Jahresbericht der Luxemburgischen 
Handelskammer war die Tatigkeit von Handel und Indu
strie wahrend des Berichtsjahres insgesamt zufrieden- 
stellend. Die Lage des E rzbergbaues hat sich weiter
hin gebessert. Gegenuber dem Yorjahre war eine Fórder- 
zunahme von 1 338 512 t  oder rd. 25 %  zu verzeichnen; 
von der Forderung des Jahres 1913 (7 333 400) machte 
sie 91 %  aus. Ueber Einzelheiten unterrichtet folgende 
Zusammenstellung:

1924 1925

Gesamteisenerzfórderung . t 533 580 6 672 092
Wert der Forderung . . . Fr. 55 650 457 79 189 989
Durchschnittspreis f. d. t . Fr. 10,43 11,86
Anzahl der Arbeiter . . . 4 195 5 027
Insgesamt gezahlte Lohne . Fr. 35 605 180 47 388 706
Leistung der Arbeiter . . t 1 250 1 327

l ) Oberschl. Wirtsch. 1 (1926) S. 583 ff.
a) Nach „Statistische Nachrichten“ 4 (1926) S. 220.

Auf die yerschiedenen Bergbaubezirke verteilte sich 
der Eisenerzbergbau des Berichtsjahres wie folgt:

Zahl Eisenerz-
der forderung

Arbeiter t

E s c h ......................................... 1392 2 256 970
R iim elingen............................. 1924 2 605 293
P etingen .................................. 1711 1 809 829

Zusammen 5027 6 672 092

Ganz wie im Jahre 1924 war der E ise ne rzm ark t 
wahrend der ersten Halfte des Berichtsjahres fest. Die 
Yerkaufspreise der kalkhaltigen Eisenerze m it 28 %  Fe 
hielten sich etwa auf einer Hohe von 12 Fr. je t  ab Grube; 
kieselhaltige Erze m it 34 bis 35 %  Fe kosteten etwa 13 Fr. 
je t. Der Streik, der Mitte Jun i in Charleroi ausbrach, 
iibte wahrend der zweiten Jahreshalfte einen ungiinstigen 
EinfluB auf den Eisenerzmarkt aus. Das Becken von 
Riimelingen, das kalkhaltige Eisenerze enthalt, wurde 
am starksten davon betroffen: die Forderung, die im 
Ju li 212 615 t  erreichte, ist im Dezember auf 161 580 t 
gefallen. Die Nachfrage nach kieselhaltigen Erzen hat 
sich bei weitem nicht so vermindert wie die nach kalk
haltigen; auch die Preise blieben wahrend des ganzen 
Jahres hoch. Der in la n d is che  V erb rauch  ist fort- 
gesetzt gestiegen und hat die Verminderung der Ausfuhr 
mehr ais wettgemacht. Die Lage rbes tande  sind stark 
zuriickgegangen, und zwar von 696 800 t  am 31. De
zember 1924 auf 581 800 t am Ende des Berichtsjahres. 
Dank der fortschreitenden Mechanisierung des Berg- 
baues, der erweiterten Elektrifizierung und der allge- 
meineren Anwendung von PreBluft hat sich die Forde
rung je Arbeiter weiter gesteigert.

Die Gestehungskosten fiir Erze sind weiterhin ge
stiegen; sie lagen gegenuber denjenigen des vorhergehen- 
den Jahres um 1 Fr. je t  hoher. Gehalter und Lohne 
machten 59,2 %  des Wertes der Forderung aus gegen 
52 %  im Jahre 1924. Bezogen auf 1913 stieg der jahr- 
liche Durchschnitt an gezahlten Lóhnen und Gehśiltern 
um 478 %  und der Wert der Forderung um 416 %.

Die Lage der E isenh iittenw e rke  wurde im Jahre 
1925 beheirscht durch die Frage der wirtschaftlichen 
Beziehungen zu Deutschland, m it dem das GroBherzog- 
tum dreiviertel Jahrhundert yerbunden war. Die freie 
Einfuhr nach Deutschland nahm m it dem 10. Januar
1925, gemaB dem Yersailler Vertrag, ihr Ende. Dies 
fiihrte die luxemburgischen Werke dazu, Abnehmer auf 
mehr und mehr entfernten Markten zu suchen. Diese 
Anstrengungen haben zu Ergebnissen gefiihrt, die fiir 
die Zukunft einiges Vertrauen aufkommen lieBen.

Trotz des Ausscheidens des deutschen Marktes hat 
die Erzeugung betrachtlich zugenommen. Die R o h 
e isenerzeugung  stieg yon 2 157 170 t  im Jahre 1924 
auf 2 363 253 t  im Berichtsjahre, nahm also um 9 %  zu. 
Yon der Erzeugung des letzten Vorkriegsjahres 1913 
(2 547 861 t) machte sie 92,8 %  aus. Die R o h s ta h l
erzeugung stieg von 1 880 000 t auf 2 080 264 t, was 
einer Zunahme um 10,6 %  entspricht; von der Erzeugung 

des Jahres 1913 (1 182 227 t) betrug sie 176%- Die 
V ersorgung m it  K oks geschah regelmaBig und 

reichlich.
Infolge der guten Nachfrage nach Arbeitskraften 

gab es keine Arbeitslosigkeit; die Werke muBten vielmehr 
auslandische Arbeiter einstellen. Die geringen Ver- 
anderungen der Lebenshaltungskosten wahrend des 
Berichtsjahres hatten zur Folgę, daB die Lohne unver- 

iindert blieben.
Ueber die wirtschaftlichen Ergebnisse des Jahres

1925 geben die folgenden Zahlen noch AufschluB: Yon 
47 (wie im Jahre 1924) vorhandenen H ocho fen  standen 
durchschnittlich 35 bis 37 (32 bis 34) wahrend 1788 
(1677) Wochen unter Feuer. V e rb rau ch t wurden 
4 941 916 (5 701 779) t  Erze eigener und 2 934 546 
(1 289 851) t fremder Herkunft sowie 2 750 935 (2 610 756) t 
Koks. B e sch a ftig t wurden in den Hochofenwerken 
6222 (5155) Arbeiter, an die 49 662 047 (38 315 526) Fr. 
Lohne gezahlt wurden. Ueber die R ohe isenerzeugung  
und ihren Wert gibt nachfolgende Zahlentafel AufschluB:
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Es wurden 

crz&ugt an

Im  Jahre 1924 Im  Jahre 1925

t

im Werte yon 

Fr. t

im Werte yon 

Fr.

Puddeleisen . . 
Thomasroheisen 
GieBereiroheisen

2 885 
2 097 726 

56 559

1 067 450 
737 721 710 
21 403 968

16 530 
2 308 778 

37 945

4 778 066 
711 376 337 
11 231 400

Insgesamt 2 157 170 760 193 128 2 363 253 727 385 803

An S tah lw e rken  waren 7 (wie im Vorjahre) vor- 
handen, in denen 2638 (2208) Arbeiter m it einer Gesamt- 
lohnsumme von 20 858 397 (16 357 080) Er. beschaftigt 
wurden. Ais Einsatz yerbrauchten die Stahlwerke
2 262 366 (2 037 426) t  Roheisen, 116 798 (96 479) t 
Schrott und 338 567 (316 425) t  Kalk und Dolomit. 
Hergestellt wurden:

Zahlentafel 1. E rzeugung  u nd  V e rb rau ch  der 
W e lt an  N ich te ise nm e ta lle n .

In 1000 metr. t
1913 1924 1925

Erzeu
gung

yer
brauch

Erzeu-
gung

Yer
brauch

Erzeu
gung

Yer
brauch

A lum in ium ..............
B l e i ..........................

63
1209
1025
1001
133

65
1201
1052
1001
129

169
1291
1350
1006
136

168
1295
1366
1035
136

180
1499
1412
1129
146

179
1507
1497
1179
152

Summę j 3431 3448 3952 4000 4366 | 4514

Der p ro ze n tu a le  A n te il  E u ro pas  u n d  A m e 
r ik a  s an Erzeugung und Verbrauch stellt sich wie folgt:

Zahlentafel 2.

Im  Jahre 1924 Im  Jahre 1925

t

im Werte von 

Fr. t

im Werte von 

Fr.

Rohblocke . . 
StahlguB und 

Elektrostahl 
Thomasschlacke 
Andere Schlacke

1 880 800

6 081 
441 212 
65 671

821 190 542

6 006 459 
63 413 679 
5 030 153

2 080 264

5 977 
465 875 
119 201

835 111 649

14 565 890 
73 149 094 
10 628 996

In  %

1913 1924 1925

Er
zeugung

Yer
brauch

Er
zeugung

Yer
brauch

Er
zeugung

Yer
brauch

Q ■ rj
O 'uu o

=8 8 
& ^  OU O)

& 4

08 M^  a
U o 

& 1

a iO !h U

S  |

<3
o VS-I a>

s  1

£  #  O uI-I 0) 

1

Alu
minium 

Blei . . 
Kupfer . 
Zink . . 
Zinn . .

58 42 
48 40 
19 69 
68 31 
27 —

52 48
60 36
61 33 
70 28 
54 37

56 44 
23 61 
8 80 

45 49 
28 —

47 50 
44 49 
41 51 
52 41 
41 50

61 39 
23 62 
8 80 

49 46 
30 —

50 48 
48 46 
44 49 
54 41 
41 53

Die Zahl der W a lz  werke blieb gegenuber 1924 
mit 6 unyerandert. B e sch a ft ig t wurden 5978 (4725) 
Arbeiter, an die 49 898 973 (37 372 296) Er. Lohne ge- 
zahlt wurden. V e rb rau ch t wurden in den Walzwerken
2 049 953 (1 848 073) t  Rohblocke, aus denen folgende 
Mengen Halb- und P ertige rzeugn isse  hergestellt 
wurden:

Im  Jahre 1924 Im  Jahre 1925

t

im Werte von 

Fr. t

im Werte von 

Fr.

Halbzeug . . . 
Stabeisen . . . 
Trager . . . .  
Eisenbahnzeug. 
Draht . . . .  
Radreifen . . 
Bleche . . . .  
Sonstige Fertig - 

erzeugnisse .

616 462 
469 553 
236 442 
116 283 
95 920 
50 970 

30

204 654

308 296 711 
276 135 890 
134 927 796 
71 551 951 
65 225 600 
40 776 000 

15 600

60 036 371

615 214 
525 955 
290 669 
134 172 
106 269 
53 457

239 703

287 037 538 
279 165 735 
155 669 271
72 621 494 
58 447 950 
36 885 330

73 241 173

Die Anzahl der in Betrieb befindlichen G ieBereien 
bezifferte sich auf 11 (wie im Vorjahre) m it 1042 (1002) 
beschaftigten Personen, an die 7 692 115 (6 113 820) Pr. 
Lohne gezahlt wurden. Aus 21 351 (17 745) t eingesetztem 
Roheisen und 22 004 (17 111) t  Schrott wurden her
gestellt :

Im Jahre 1924 Im  Jahre 1925

t

im Werte yon 

Fr. t

im Werte von 

Fr.

TopfguB...............
Róhren..................
Maschinen- und son- 
stiger GuB . . .

Insgesamt

1 143 
3,5

30 738

1 758 130 
3 840

28 083 414

1 037,5 

38 349,5

1 591 955

31 884,5 29 845 384 39 387,0 32 129 164

Im Durchschnitts- 
werte von . . . . 936,05 Fr. f. d. t 815,73 Fr. f. d. t

Die Metallgewinnung der Welt im Jahre 1925.

Nach den „Statistischen Zusammenstellungen" 
der Metallgesellschaft und der Metallbank und Metall- 
urgischen Gesellschaft, A.-G., in Prankfurt a. M. sind Er
zeugung und Yerbrauch der fiinf wichtigsten Nichteisen- 
metalle 1925 um rd. 10 %  gegenuber 1924 und um rd.
30 %  gegenuber 1913 gestiegen. In  diesen Erhóhungen 
kommt die giinstigere Wirtschaftslage in Nordamerika 
und der gesteigerte Bedarf der metallverarbeitenden 
Industrie in Europa zum Ausdruck. Ueber E rze u g u n g  
und  V e rb ra u ch  der W e lt  an  N ic h te is e n m e ta lle n  
unterrichtet Zahlentafel 1.

Der Anteil Europas an der Erzeugung und insbe
sondere am Yerbrauch hat also im Jahre 1925 gegenuber 
1924 zugenommen, ohne allerdings die Prozentzahl von 
1913 zu erreichen.

DaB aus dieser Entwicklung keine Schlusse weiter- 
gehender Art gezogen werden diirfen, zeigt u. a. der aus 
der folgenden Zahlentafel 3 zu entnehmende Riickgang 
der deutschen Einfuhrzahlen seit dem 1. Halbjahr 1925.

Zahlentafel 3. Ein- und  A us fu h r  D eu tsch la nds  im  
Jah re  1925 u nd  1. H a lb ja h r  1926.

In  metr. t

1. Halbjahr 1925 2. Halbjahr 1925 1. Halbjahr 1926

Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr

Alu
minium 

Blei . . 
Kupfer . 
Zink . . 
Zinn . .

6 500 
84 900

127 700 
55 700
7 300

500 
5 200
4 700
5 200 
1 100

4 200 
52 800 
83 300 
49 800
5 600

3 800 
10 100 
13 200 
17 200 
1 700

1 800 
36 700 
61 600 
39 600 
4 000

8 100 
9 000 

14 000 
10 800 
2 000

Wie stark in den V e re in ig ten  S ta a te n  der M etall-  
ve rbrauch  durch die A u to m o b il Industrie beeinfluBt 
wird, zeigt folgende Zusammenstellung des American 
Bureau of Metal Statistics.

Zahlentafel 4. V e rb rauch  von M e ta lle n  in  der 
am e rik an ischen  Au to m o b il- In d u s tr ie .

In  metr. t 1921 1922 1923 1924 1925

Aluminium . . .
Kupfer...............
Z in k ..................
Z in n ...................
B l e i ..................

10 000 
42 600 
10 000 
5 200 
4 200

18 500 
67 000 
15 100 
8 600 
6 500

30 800 
94 300 
22 500 
12 100 
9400

21 400 
85 000 
17 000 
11 200 
9 700

28 200 
96 500 
19 200 
13 600 
11 600

Summę 72 000 115 700 169 100 144 300 169 100

Da der Gesamtverbrauch von Aluminium in Amerika 
im Jahre 1925 rd. 86 000 t  betrug, wurden hiervon 
rd. 33 %  von der Automobil-Industrie aufgenommen. 
Das zeigt, welcher Steigerung der europaische Metall- 
und besonders Aluminium verbrauoh noch fahig sein 
wird, wenn sich auch hier die Herstellung von Kraftwagen 
einmal stark erhóht.

Die d u rc h sc h n itt lic h e n  M eta llp re ise  (s. Zah
lentafel 5) lagen im Jahre 1925, im Einklang m it der 
Steigerung des Weltverbrauchs, alle iiber denen des Yor- 
jahres.
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Z ah len tafe l 5. M e t a l l p r e i s e .

Durchschnittspreise 
in Dollar je metr. t

1913 1924 1925 1. Halbj. 
1926

Aluminium (Berlin). 
Blei (London) 
Kupfer „ 
Zink „ 
Zinn ,,

404,97
87,70

345,75
108,78
96G,04

522,63 
146,52 
297,04 
146,11 

1 082,18

564,29 
170,47 
318,54 
171,91 

1 240,92

565,13 
149,89 
312,71 
163,91 

1 346,57

D ie Friedenspreise w urden m it A usnahm e vo n  K u p fer  
im  Jahre 1925 w esentlich  iibersch ritten , die B lei- und 
Zinkpreise w aren rd. 70 %  hoher ais 1913. In  der ersten  
H alfte  1926 erfo lgte  —  A lum inium  ausgenom m en - 
ein R iickgan g bis zu dem  niedrigsten  S tan d  von 

B l e i ....................... $ 131,86^

K u p f e r .................. ...  je m etr. t  in London,
Z i n k ....................... „  152,61 ( 1
Z i n n ...........................   12 5 1.5 7J

der indessen seitdem  w ieder w esen tlich  Iiberschritten 
w urde.

U eb er die Bergw erks- und H iitten erzeu gu n g und 
den Y erb rau ch  im  einzelnen u n terrich tet die folgende 
Z ahlen tafe l:

1000 
metr. t

1913 1923 1924 1925

Welt
dayon
Eu
ropa

"Welt
davon
Eu
ropa

Welt
davon
Eu
ropa

Welt
davon
Eu
ropa

B e rg w e rk s e r z e u g u n g

Blei. . 1223 353 1189 220 1300 238 1482 246

Kupfer 987 132 1243 88 1356 87 1412 112

Zink . 1139 462 1132 238 1170 258 1275 299

Zinn . 136 51) 124 l 1) 140 21) 146 21)

H ii t t e n e r z e u g u n g .

Blei. . 1209 577 1187 259 1291 293 1499 345

Kupfer 1025 194 1227 89 1350 102 1412 113

Zink . 1001 680 943 397 1006 449 1129 513

Zinn . 133 35 125 33 136 38 146 44

A lum i
nium. 63 36 141 72 172 95 180 110

V e r b ra u c h .

B lei. . 1201 726 1166 490 1295 575 1507 718

Kupfer 1052 644 1204 435 1367 558 1497 663

Zink . 1001 697 941 472 1035 543 1180 635

Zinn . 129 70 137 46 136 56 152 62

Alum i
nium. 65 34 144 64 171 78 179 89

D er im  Y o rja h re  begonnene A n stieg  in der H er
stellung und im  V erbrau ch  D eutschlan ds ist 1925 w eiter 
fo rtgeschritten . D as Ausm aB ergib t sich  aus der folgenden 
Z a h len ta fe l:

D e u t s c h la n d  

a =  Bergwerkserzeugung, b =  Hiittenerzeugung, c =  Yerbrauch.

1000 t 1913 192 3 1924 1925

B l e i ................................................... a
b
c

79,0
188,0
230,4

28,0
31,9
56,4

32,5
50,2
89,7

35,0
70,5

192,9

K up fe r ................................................a
b
c

26,9
41,5

259,7

18,2
26,2
97,3

22,8
34,6

131,3

22,0
39,1

232,2

Z in k ................................................... a
b
c

250,3
281,1
232,0

31,7
32.4
58.5

41,7
41,5
78,9

42,0
58,6

141,7

Z in n ....................................................b
c

12,0
19,9

2.4
6.5

2,5
8,4

1,0
11,1

Wirtschaftliche Rundschau.
Erhohung der Saarkohlenpreise. — M it W irk u n g vo m

1. N oyem ber 1926 an  h a t die Y e rw altu n g  der Saargruben  
die B ren n stoffyerkaufsp reise um  d urch sch n ittlich  7 %  
erhoht. D ie  neuen P reise ste llen  sich  w ie fo lg t:

1) G roBbritannien.
2) D ie Preise fu r Schm iedekohlen  sind die P reise

dieses T arifs  m it einem  A u fsch lag  vo n  5 F r. je  t.
3) Ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 1274/5.

K o h le n s o r t e n

In  Fr. je t  frei Eisenbahn- 
wagen und Grubenbahnhof 
bei Abnahme von min- 

destens 300 t

Fettkohlen

A  ! B

Flammkohlen

A l

Ungewaschene Kohlen: 
Stiiekkohlen bis 80 oder bis 50 mm.

„ „ 35 m m ......................
GrieB aus gebrochenen Stucken . .
Forderkohlen (bestmelierte) . . . .

„ (aufgebesserte) . . . .
„ (geklaubte)......................
„ (gewohnliche) . . . .

BohgrieB (grobkornig)........................
,, (gewóhnlich)...........................

Staubkohlen............................................

Gewaschene Kohlen:
W u r fe l....................................................
Nufi I ....................................................
NuB I I  ................................................
NuB I I I ................................................
WaschgrieB 0/35 m m ........................
Waschgriefi 0/15 m m ........................
Feingriefi................................................

Koks: G-roflkoks (gewóhnlich) . . . 
GroBkoks (Spezial) . . . . 
Mittelkoks 50/80 mm  Nr. 0 
Brechkoks 30/50 mm Nr. 1 . 
Brechkoks 15/35 mm  Nr. 2 .

168 165 168 165 161
161 — — — 152
168 165 — — —

128 — 128 124 —

138 — 138 135 133
130 — — 126 124
120 — 120 116 —

106 104 — — —

103 101 — 104 —

70 — — 69 —

179 176 184 181 171
182 179 186 184 176
175 171 173 171 168
168 162 162 158 155
154 151 — 142 —

148 145 — — 133
143 — 121 121 111

205
227
220
220
192

D ie G ew innung von N i c k e l  betrug 1925 insgesam t 
38 M ili. kg gegen  30,6 in  1913, 30,0 in 1923 und 34,0 in 
1924. Q u e c k s i lb e r w u r d e n  3 ,3 (1 9 1 3 :4 , 192 3 :3 ,3 , 1924: 
3,0) M ili. k g  erzeugt in einem  W ert von  insgesam t 8,1 
(4,6 bzw . 6,4 bzw . 6,2) M ili. $. F u r die S i l b e r g e w i n n u n g  
liegen  die Zahlen  fiir  1925 noch nicht vor.

B ei K a u fy e rtra g e n  vo n  w eniger ais 300 t  und bei 
B estellu n gen  auBer V ertrag  erhóhen sich  diese Preise 
um  6 F r. d. t. B e i Y ertra g en  v o n  m ehr ais 1000 t  werden 
sogenannte M engenpram ien a u f die Listenp reise bewilligt. 
F iir  d ie a u f dem  W asserw ege abg esetzten  K o h len  wird 
zur D ecku n g der K o s te n  fiir  d ie B efórderun g von der 
G rube nach  dem  H afen  sow ie der V erlad ekosten  eine 
N ebengebiihr berechnet, die bis a u f w eiteres 14 F r. je t  
b etragt. F u r die im  L a n d ab satz  y e rk au fte n  Brennstoffe 
erhohen sich die G rundpreise bei A bn ahm e auf den 
G ruben um  8 F r. je  t  fiir  F ord erkohlen , um  14 Fr. fiir 
Stiiekkoh len , um  10 F r. je  t  fiir  andere Sorten ; um  22 Fr. 
je  t  fiir  F ord erkohlen , um  28 F r. fiir  S tiiekkoh len  und 
um  24 F r. je  t  fiir  andere S orten  bei A bn ahm e im  Hafen 
S aarb ru cken 2).

D ie bisherigen P reise w aren  seit dem  1. September
1926 in  K r a ft3).

Unterstutzungsm aBnahm en fiir den Erzbergbau im 
Siegerland, Lah n- und D illgebiet. —  D ie Reichsregierung 
h a t sich  entschlossen, den U n t e r s t i i t z u n g s a n t r a g e n  
d e s  E r z b e r g b a u e s  im  Sieg-, Lahn- u n d  D illgebiet 
sow ie in  Oberhessen zu entsprechen und die bereits seit
1. J u n i 1926 in  G ang befindlichen N o t s t a n d s m a B -  
n a h m e n 4) gem einsam  m it PreuBen und H essen in  d e r  
b i s h e r i g e n  W e is e  b is  z u m  31. M a r z  1927 f o r t -  
z u s e t z e n .  E s w ird  d avo n  ausgegangen, daB yon  diesem 
Z e itp u n k t an ein sch rittw eiser A b b au  der N otstands- 
m aB nahm en sta ttfin d e n  kann. D ie E infiihrung des so
g en an n ten  F r a c h t r i i c k y e r g i i t u n g s -  u n d  M in d e s t -  
m e n g e n t a r i f s  fiir  das N o tstan d sgeb iet6) m it W irkung 
vom  1. N o yem b er kan n  ais E n tlastu n g jedoch nicht 
angesprochen w erden.

Vom  R oheisenm arkt. —  D er R oheisen-V erband 
h a t den V e r k a u f  fiir den M onat D e z e m b e r  d. J . zu 
u n y e r a n d e r t e n  P reisen  aufgenom m en; auch  die 
Zahlun gsbed in gu n gen  haben keine A enderung erfahren.

Die Lage des deutschen M aschinenbaues im Ok
tober 1926. —  D ie L age  der M aschinenindustrie w ird  fiir 
den M onat O kto b er im  gan zen  etw as g i i n s t i g e r  be- 
u rte ilt  ais fiir  die vorhergehenden M onate. Sow ohl das 
In lan d sgesch aft ais auch  das A u slan d sgesch aft, v o r  allem

4) V gl. St. u. E . 46 (1926) S. 935.
5) V gl. S t. u. E . 46 (1926) S. 1534/5.



18. Noyember 1926. Buchbesprechungen. Stahl und Eisen. 1613

a b e r  das erstgen ann te, ze igte  eine gew isse B elebung, die 
sich  in  der H au p tsach e gegen E n de des M onats bem erkbar 
m achte. F u h lb a re r noch ais die B elebun g des A u ftrags- 
eingangs w ar die der A n fra g e ta tjg k e it  aus dem  In- und 
A uslande. V o n  einer erheblichen B esserung kan n  a lle r
dings noch n ic h t gesprochen w erden, auch  sind die Preise 
bei Inlands- u n d  A u slan dsau ftragen  sehr ged riickt.

A u ch  je t z t  w urde der A u ftragse in gan g n u r yo n  etw a 
einem  Y ie rte l der M aschin enfabriken  ais gentigend be
zeichnet, un d  der B esch aftig u n gsgrad  is t  fa st  noch gar 
n icht gestiegen. D as V erh altn is  der im  B erich tsm o nat 
tatsach lich  gele isteten  A rb eitsstu n d en  zu  der S o llzah l 
h at sich  gegen u ber dem  V o rm o n at aber im m erhin  um  
etw a  2 % gebessert; gan z yere in zelt w ird  auch  iiber Neu- 
bzw. W iedereinstellung v o n  A rb eitsk ra ften , y o r allem  
Facharbeitern, b erich tet. In  der H au p tsach e kam  die 
Besserung durch  A u fh eb u n g von  K u rza rb eit. W eniger 
ais 48 Stu nd en  in  der W och e w ar im  O ktob er noch etw a 
ein V ierte l bis ein D ritte l der B e leg sch aft der M aschinen- 
industrie b esch aftigt. Im  gleichen  M onat des V orjahres 
wurde m it starkerer B e leg sch aft d urchschn ittlich  49 S tu n 
den in der W oche gearb eitet.

D ie B erich te  iiber die yerschiedenen Z w eige des 
M aschinenbaues lassen  eben falls erkennen, daB eine 
Besserung zw ar y ie lfa ch  ein getreten , aber die L age  noch 
rech t unsicher ist. Selb st w enn in  einer G rup pe die M ehr
zahl der B erich te  vo n  einer B esserung sp rich t, so ist bei 
zahlreichen anderen B etrieb en  sogar noch eine Verschlech- 
terung eingetreten.

United States Steel Corporation. —  D er R echnungs- 
abschluB des S tah ltru stes fiir  das 3. Y ie rte lja h r  1926 
zeigt gegenuber dem  V o rv ierte ljah r eine b etrach tlich e 
Zunahm e des G ew innes un d  ist der hochste seit dem
2. V ierte ljah r 1918. D ie E innahm e betrug nach A b zu g 
der Zinsen fiir  d ie Sch uldyerschreibu n gen  der Tochter- 
gesellschaften  52 626 826 $ gegen  47 814 105 $ im  Yor- 
y ierte ljahr u n d  42 400 412 $ im  d ritten  V ie rte ljah r 1925. 
A uf die einzelnen M onate des B erich tsy ierte ljah res, ver- 
glichen m it dem  V o rjah re , y e rte ilt , stellen  sich  die E in 
nahmen w ie fo lg t :  1925 1926

$ $
J u l i ................................. 13 908 513  17 798 795
A u g u s t ............................  14 399 265 17  244 097
S e p t e m b e r ................... 14 092 634 17 583 934

In  den einzelnen Y ierte lja h ren  1924 und 1925 w urden 
eingenom m en:

1. V ierte ljah r
2.
3.
4.

ganzes J a h r

1925

§

39 882 992
40 624 221 
42 400 412 
42 280 465

1926

$
45 061 285 
47 814 105 
52 626 826

165 188 090

Y o n  der R eineinnahm e des d ritten  Y ierte lja h res 1926 
yerbleibt nach A b zu g  der Zuw eisungen an  den Erneue- 
rungs- und T ilgungsbestand, der A bschreibungen sowie 
der V ierteljahrszinsen  fiir  die eigenen Schuldyerschrei
bungen im  B etrag e  von  insgesam t 20 916 921 $ gegen
20 165 563 $ im  V o rv ierte lja h r ein  R e i n g e w i n n  yon
31 709 905 $ gegen  27 648 542 $ im  zw eiten  V ierte ljah r
1926. A u f die Y o rzu gsaktien  w ird  w ieder der iibliche 
V i e r t e l j a h r s -  G e w i n n a u s t e i l  von  1 % %  =  6304919 $, 
auf die S tam m aktien  1 3 4 %  =  6 353 781 $ a u sg eteilt; 
auBerdem  w ird  a u f die S tam m aktien  ein w eiterer G ew inn 
von /i %  =  2 541 512  $ ausgezahlt. D er yerbleibende 
unverw endete U eberschuB b etrag t 16 509 693 $. F iir  
die ersten 9 M onate dieses Jahres s te llt  sich der unver- 
wendete U eberschuB au f insgesam t 39 832 768 $ gegen 
29 632 442 $ im  gan zen  Jahre 1925.

Buchbesprechungen.

H andbuch der P h y s i k 1). H rsg. von  H . G e ig e r  und 
K a r l  S c h e e l .  B erlin : Ju liu s Springer. 4°.

B d . 23. Q u a n t e n .  R ed ig iert v o n H . G e ig e r .  1926. 
(X. 78? S ) 57 R.-JL, geb. 59,70 R.-Jl.

^  Ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 1275.

D er einleitende H au p ta b sch n itt ,, Q uan ten th eorie“  
(vo n  D r. W . P a u l i )  b rin gt die allgem einen G rundlagen  
und en tw ick e lt im  A n schlusse daran  die T h eorie  der 
Spektren. D ie Y erfa h ren  zur B estim m u n g des Ele- 
m en tarąu an ts und ihre Ergebnisse b eh an delt der zw eite  
A b sch n itt, vo n  P rof. D r. R . L a d e n b u r g .  D en  d ritte n  
A b sch n itt „A b s o rp tio n  und Zerstreuun g vo n  R ón tgen - 
stra h len “  h a t D r. W . B o t h e ,  den yierten  „ D a s  konti- 
nuierliche R on tgen sp ektru m “  Prof. D r. H ellm uth  K u l e n -  
k a m p f f  iibernom m en. D ie „A n reg u n g  von E m ission  
durch  E in stra h lu n g “  is t  von  P rof. D r. P eter P r i n g s -  
h e im , der A b sch n itt  „ P h o to c h e m ie “  von  D r. W . N o d - 
d a c k  b earb eitet. D er le tz te  A b sch n itt  „A n reg u n g  von  
Q uantenspriingen durch StóB e“  ist geschrieben von  
Prof. D r. J . F r a n e k  und D r. P . J o r d a n .  A b b ild u ngen  
von V ersuchsanordnungen, Z ahlen tafe ln  und Schaubilder 
erganzen den T e x t.

M an w ird  von  diesem  E in zelban de eines groBen 
H andbuches zw eierlei n ich t erw arten  kon nen : E s b ie tet 
n ich t eine w ohlgeordnete U eb ersich t iiber die groBe M enge 
der a u f diesem  G ebiete bereits yorliegen den  M essungs- 
ergebnisse und dereń E in zelau sw ertu ng, u n d  es ist keine 
E in fiih run g fiir  A n fan ger. D em  im  L ab o rato riu m  fiir  
die T ech n ik  arbeitenden W issen sch after w ird  das B u ch  
dagegen n iitz lich  sein, w enn er w ieder engere F iih lu n g 
gew innen w ill m it einem  T eile der P h ysik , der in  ver- 
haltn ism aB ig kurzer Z e it fiir  die W issen sch aft von  
grundlegender B edeu tu n g gew orden u n d  dessen E n t
w icklu ng noch keinesw egs abgeschlossen ist. Sichere 
K en n tn is der th eoretischen  G rundlagen, auch  a u f Ge- 
bieten, die n ich t das R iis tzeu g  fiir  die tag lich e  A rb e it  
stellen  und dereń B edeu tu n g fiir  die P ra x is  zur Z e it 
noch n ich t u n m itte lb ar erkennbar ist, w ird  friiher oder 
spater im m er auch  F riich te  tragen, die sich praktisch  
yerw erten  lassen. D r. phil. W. Jenge.

H andbuch der E x p e r i m e n t a l p h y s i k .  U n ter M itw . von 
G. A n gen h eister-P otsdam  [u. a.] hrsg. von  W . W ie n , 
M iinchen, u n d  F . H a r m s ,  W iirzbu rg. L e ip zig : A k a- 
dem ische V erlag sgesellschaft m . b. H . 8°.

B d. 1. H o lb o r n ,  L u d w ig, D r., D irek to r an der 
P h ysikalisch-T ech n isch en  R eich sa n sta lt, C h arlotten - 
b u rg : M e B - M e t h o d e n  u n d  M e B - T e c h n i k .  M it
218 A b b . — A n g e r e r ,  E rn st von, P r iy a td o ze n t an der 
T echnischen H ochschule M iinchen: T e c h n i k  des
E x p e r i m e n t s .  M it 28 A b b . und 1 T a f. 1926. (X V , 
484 S.) G eb. 42 R.-Jl.

E s erscheinen in  dieser Z e it  eine gan ze R eih e um - 
fassender D arste llu n gen  der P h y sik : das „H a n d b u ch  der 
P h y s ik 11, hrsg. von  H . G e i g e r  und K a r l  S c h e e l ,  das 
„H a n d b u c h  der P h y s ik "  von  A . W i n k e l m a n n ,  der 
„ M u l l e r - P o u i l l e t “ , der , ,C h w o ls o n “  und das „ H a n d 
buch der E x p e rim en ta lp h y sik “ , hrsg. yo n  W . W ie n  und 
F . H a r m s ,  dessen erster B a n d  h ier yo rlieg t.

D e r B an d  e n th a lt  d ie allgem einen G rundlagen der 
p h ysik alisch en  M essungen aus dem  G esam tgeb iete  der 
P h y sik  u n d  die T ech n ik  der E xp erim en tierk u n st. D ab ei 
is t  re ch t v ie l W esentliches den sp ateren  B anden  der 
Sondergebiete yo rb eh alten  w ord en; das ersch w ert die 
B eu rte ilu n g  des W ertes, den dieser B an d , der eine A r t  
„ K o h lra u s c h “  d arste llt, f iir  den E isen h iitten m an n  h a t, 
sehr. D em  tieferen  p h ysikalisch en  B ediirfn is des E isen- 
h iitten m an n es w ird  m it ihm  u n d  dem  gen an n ten  U n ter- 
nehm en leid er n u r w enig ged ien t w erden. D enn so sehr 
m an den H u tten m an n  neben der sachlichen  E rw eiteru n g 
seiner p h ysikalischen  K en n tn isse  die m ethodische Schulung 
durch  P h y sik  u n d  M ath em atik  w iinschen muB, so sehr 
is t  es n ótig , ih n  diese D inge in  V erbindun g m it seinem  
eigen tlich en  A u fgab en kreise  zu  leh ren ; von  den fiir  den 
P h y sik e r bestim m ten  W erken  is t  dies n atu rlich  n ich t zu 
erw arten . Sie w erden, w ie auch  der yorliegende B an d , 
ais N ach sch lagebu ch  dem  H utten m an n  n u r gelegen tlich e  
D ien ste leisten  konnen. Hermann Schmidt.

N ernst, W a lth e r, D r ., P rofessor u n d  D irek to r des P h y s i
k alisch en  In s titu ts  an  der U n iy e rs ita t B erlin : T h e o 
r e t i s c h e  C h e m i e  vom  S tan d p u n k te  der Avogadro=- 
sch en  R e g e l u n d  der T h erm odyn am ik. 1 1 . — 15. A u fl. 
M it 61 in  den T e x t  g ed ru ck ten  A b b . S tu ttg a r t :
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F erd in an d  E n ke, 1926. (X V I , 927 S.) 8°. 46 R ,-M, 
geb . 50 R .-M.

D er neuerschienene ,,N e rn st“  f iil lt  eine v o n  jedem  
physikochem isch  un d  anorganisch  A rb eiten d en  ais 
sehr schm erzlioh em pfundene L iick e  des B iich erm arktes 
w ieder aus. W ar doch dieses u n en tbehrlich e W erk  
langere Z e it yergriffen . D ie N euau flage  is t  den in- 
zw ischen erfolgten  F o rtsch ritte n  der p h ysikalischen  
Chem ie entsprechend in  yie len  T eilen  g ea n d ert oder 
ergan zt w orden, ohne daB der U m fan g des B u ches sta rk  
zugenom m en h atte . B e i der U m arbeitu n g verschiedener 
A b sch n itte  ist der V erfasser durch  eine R eih e seiner 
Schiller u n te rstiitzt w orden, und zw ar durch  K . B e n n e -  
w i t z ,  P . G i i n t h e r ,  P . N o d d a c k ,  E . R i e s e n f e l d ,  
P .  S im o n , K . W o h l ,  auBerdem  durch E . G r i in e is e n .

S tarkere A enderungen und Y ervo llstan d igu n gen  
haben u. a. die auch  fiir  den H iitten m an n  w ich tigen  
K a p ite l „A to m th eo rie “  un d  „ R a d io a k t iv ita t“  erfahren. 
G anz neu aufgenom m en ist ein K a p ite l,,  E lektroch em ie IV , 
Chem ische R eaktion en  durch Ion en stoB “ , der in knapper, 
klarer F o rm  die bedeutendsten E rru n gen sch aften  dieses 
fiir  die G rundlagen der Chem ie so auBerordentlich  w ich 
tig en  G ebietes b rin gt. D ie  h au p tsachlichsten  E rgebnisse 
der A rb eiten  von  F r a n e k  und H e r t z  fo lgen  am  Schlusse 
in  einem  A b sch n itt „E le k tro n e n sto B ". S ta r k  erw eitert ist 
auch das K a p ite l,, Photochem ie11. D as K a p ite l „C hem isches 
G leichgegew icht in  Salzlosungen11 is t ebenfalls durch 
einen A b sch n itt „W e ite re  E n tw ick lu n g  der T h eorie11 (der 
starken  E lek tro lyte) ergan zt, in  dem vo r allem  die neuen 
A rb eiten  von  D e b y e  und H i i c k e l ,  sow ie daran an- 
schlieBende besprochen und gew iird igt werden. D as 
K a p ite l „ D e r  m eta llisch eZ u stan d11 is t in  seinem  letzten  A b 
sch n itt „ Z u r  Theorie der m etallischen L e itu n g11 erw eitert.

M unster. R. Friclce,

Grober, H einrich, ®r.»Qltg.: E i n f i i h r u n g  in  die Lehre 
von  der W a r m e i i b e r t r a g u n g .  E in  L e itfad en  fiir 
d ie P rax is . M it 60 T ex tab b . u. 40 Zahlentaf. B erlin : 
Ju liu s Springer 1926. (IX , 200 S.) 8 °. Geb. 12 R ,-M.

D as neue B uch des bekannten F orsch ers is t  n ich t 
ais zw eiteA u flag e  d er,,G run dgesetze derW arm eleitungund 
des W arm eiiberganges111), sondern ais neues selbstandiges 
W erk  aufzufassen. Im  G egensatz zu dem friiheren B uche 
sind h ier die p raktisch en  Belange gegeniiber den theo- 
retisch  grun dsatzlichen  starker in  den V ordergrund ge- 
schoben worden. D ies is t  um  so m ehr zu begriifien, ais 
besonders auf dem  w ichtigen  G ebiete des W arm euber- 
ganges durch K o n v e k tio n  die G rundgesetze tro tz  aller 
B em uhungen n am hafter Forscher, w ie N usselt, Grober
u. a ., noch n ich t so w eit k largestellt sind, daB m an auf 
G rund b estim m ter M essungen auf andere B ereiche 
extrap o lieren  kann. D aher muB m an sich  yo rerst m it 
Form eln  begniigen, d ie m it oder ohne A nlehnung an be- 
stim m te Theorien  auf M e s s u n g e n  aufgebau t sind, und 
sich  y o re rst hiiten, diese Form eln  auf B ereiche anzuwen- 
den, auf die sich  die zugrunde liegenden M essungen 
n ich t m ehr e rstre ck t haben. V on der M ath em atik  h at 
G rober n ich t m ehr ganz so ausgiebigen  G ebrauch g e 
m ach t w ie  in den ,,G run dgesetzen “ , w as m an einerseits aus 
den soeben angefiihrten  G riinden begriiBen w ird , ander- 
se its  aber auch bedauern kann, w eil d ie A b leitu n gen  
m ancher Form eln fortgelassen  sind, die yon  dauerndem  
W e rt sind. D ie  V ek to ra n aly s is  is t  n ich t b en u tzt worden, 
w as m eines E rachten s keinen Schaden bedeutet, w eil die 
K u rze  und K la rh e it  der D arstellu n g darunter n ich t ge- 
l it te n  h at.

Zu begriiBen is t , daB fiir d ie m eisten  G ebiete der 
W arm eiibertragung die heute besten p rak tisch  gem essenen 
F o rm eln  g eb rach t werden. A bgesehen von dem  ja  zu 
k lassisch er S ich erheit fortg esch ritten en  G ebiete der 
W arm eleitu n g sind dies Form eln fiir W arm eiibergang von 
Flachen  an freie L u ft  m it und ohne W ind, von Gasen und von 
W asser an  R ohrw andungen, yon  S attd am p f und HeiB- 
dam pf an  R ohrw andungen, der W arm eiibergang an 
siedendes W asser und die W arm eiibertragung durch 
Strahlung. B e i der letzteren  is t  d ie Strahlu n g fester 
K o rp er und der G ase in  sehr k larer und ausfiih rlich er 
F orm , ohne sich  in E in zelheiten  zu yerlieren, d arg estellt.

ł ) Ygl. St. u. E. 41 (1921) S. 1676/7.

D ie  le tzte n  beiden A b sch n itte  behandeln einige Anw endun- 
gen der G esetze und die w issen sch aftliche und techn ische 
B edeutun g der L eh re von  der W arm eiibertragung. U n ter 
den Anw endungen sei d ie E rórterun g iiber die Isolier- 
w irku ng von L u ftsch ich ten  heryorgehoben, in  der Grober 
der yerb reiteten  A nschauung en tg eg en tritt, dafi eine Luft- 
sch ich t g u t  iso liert. D an ken sw ert is t  der H inw eis auf 
d ie  grofie B edeutun g der L eh re von  der W arm eiibertra- 
gung. In  der T a t  m ach t sich  der F ernerstehende kaum  
einen B e g riff dayon, w ie sehr die W arm eiibertragung 
in  fa s t  a lle T eile des in d ustriellen  E rzeugungsyor- 
ganges und auch des tag lich en  Lebens e in greift. E s sei 
noch auf einen sinnstórenden D ruckfeh ler a u f S. 105 auf- 
m erksam  gem ach t. B ei der D arste llu n g  der W arm e- 
d urchgan gszahl k  is t  A die D icke  der Iso lierschich t, 
w ahren d ein ige Z eilen  vo rh er A ais ein  Tem peraturunter- 
sch ied  bezeich n et w urde.

D as B uch  w ird  die K en n tn is der G esetze der W arme- 
iibertragun g zum  N u tzen  der In d u strie  yerbreiten  und 
durch den dauernden H inw eis auf die L iicken  dieser 
K en n tn is die F orsch u n g zu w eiterer zielbew uB ter T a tig 
k e it  auf diesem  G ebiete anregen. ©r.^nęj. A. Schack.

Rem enovsky, E rn st, In g .: B e w e r t u n g  d e r  B r e n n -  
s t o f f e  a u f  G r u n d  m o d e r n e r  K o h l e n f o r s c h u n g .  
M it 8 A b b . im  T e x t. B erlin  (N  24) und W ien (I): 
U rban  & Schw arzenberg 1926. (V I, 250 S.) 8°. 
10,50 R ,-M, geb. 12 R ,-M.

D en H au p tte il dieses B uches b ild et eine Zusam m en
stellung an alytisch er Z ahlen  (chem ische Zusammen- 
setzung, V erkokung, H eizw ert) und w irtsch aftlich er 
Z ahlen  (Forderung, A b sa tz  usw .) b ekan nter Kohlen 
aus O esterreich, der T schechoslow akei, Polen, D eutsch
land, U ngarn, Jugoslaw ien, R um anien, E ngland, F ran k 
reich  und B elgien , im  w irtsch aftlich en  T eil auBerdem 
noch H olland, B u lgarien  und R ufiland. E s d iirfte  das 
erstem al sein, daB in e in e m  B uche die Gew innung fast 
a ller K o h le  fórdernden L an der E uropas nach  Beschaffen
h eit und M enge zusam m en gestellt is t. D ie Zahlenangaben 
en tstam m en  nur bekannten  und zuyerlassigen  Quellen 
und konnen daher yorb eh altlos anerkann t werden. 
D er re ich h altige  und w ertvo lle  S to ff y e rm itte lt  einen 
gu ten  U eb erb lick  iiber die yerschiedenen Kohlenyorkom - 
m en und w ird  —  w as auch  der Z w eck  des B uches ist — 
dem  K o h len verbrau ch er ais B era ter bei der Ausw ahl 
zur S eite  stehen.

D iesem  Z ahlen teil is t  ein  A b sch n itt iiber allgemeine 
E igen sch aften  der B ren n stoffe  sow ie iiber Untersuchungs- 
yerfah ren  yorau sgesch ickt. D er V erfasser yersu ch t hier, 
a lles W issensw erte iiber die chem ische Zusam m en
setzung, V eredelung und B ew ertun g der B rennstoffe, 
einschlieBlich der fliissigen und der G ase, in  gedrang- 
te ste r  F orm  zu bringen. D as is t  ihm  sow ohl aufierlich 
— es fe h lt  eine s tra ff durchgefuhrte G liederung, die 
gerade bei so knapper D arste llu n g  w ich tig  is t  — ais auch 
in h altlich  n ich t rech t gelungen. D ie heutige Kohlenfor- 
schung mufi viele A n gab en  und B ehauptungen dieses 
A b sch n ittes ais y e ra lte t oder falsch  ablebnen. D ie Knapp- 
h e it  des R aum es y erb ietet, im  einzelnen d arauf einzu- 
gehen. H inzu k om m t die grofie A n zah l teilw eise recht 
storender D ruck feh ler (z. B . Seite 50: H eizw ert von 
S p iritus n ich t 600, sondern 6000 k c a l; Seite 72: die 
Langbeinsche F orm el fiir  d ie S trahlu n gskorrektu r ist 
fa lsch  w iedergegeben). Zu beanstanden is t  ferner, daB 
n ich t durchgehend ein h eitlich e  Bezeichnungen eingefiihrt 
s in d ; es w irk t verw irrend, wenn fiir  denselben G egenstand 
yerschiedene A usdriicke durcheinander geb rau ch t werden 
(W arm eeiiiheiten  —  kal/g —  k g k a l; R ein koks —  fixer 
K o h le n sto ff —  K o k sk o h le n s to ff; H eizw ert —  kalorischer 
W e rt usw .).

T ro tz  dieser Schw achen b le ib t der W e rt des B uches 
ais Sam m elw erk iiber die europaischen K oh len  bestehen 
und w ird  ihm  seine V erb reitun g sichern. D r. A.

F alz, E ., O beringenieur, M itarb eiter des A usschusses fiir  
w irtsch aftlich e  F ertigu n g beim  R eich skuratoriu m  fiir 
W irtsch aftlich k e it: G r u n d z i i g e  der S c h m ie r -
t e c h n i k .  G esta ltu n g  und B erechnung yollkom m en 
geschm ierter M aschinenteile auf G rund der hydro- 
dynam ischen Theorie. M it 84 T e x ta b b ., 21 Z ahlen taf.
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und 31 R echnungsbeispielen. B erlin : Ju liu s Springer 
1926. (V II , 291 S.) 8°. G eb. 22,50 R.-M.

D as yorliegende B u ch  b esch aftigt sich im  e r s t e n  
T e i l  m it dem  W esen der yollkom m enen Schm ierung, be
h an d elt den U n terschied  zw ischen u nvollkom m ener und 
Yollkom m ener Schm ierung, den S chm iervorgan g bei 
ebenen G leitflach en , bei um laufenden u n d  schw ingenden 
Z apfen , sow ie die W irku n g der Schm iernuten. F a lz  
b erich tet ferner iiber das W esen der F liissigkeitsreibun g, 
die K eilkraftseh m ieru n g, die B edingungen zu r A u frech t- 
erh altu n g fliissiger R eibun g, sow ie die B edeu tu n g der 
G leitgeschw indigkeit, des Lagerspieles und der freien  
E in stellb arkeit der L agerschale. E r  sch ild ert die N ach- 
teile starrer L ager, leh rt rich tige  und falsche O elzufuhr 
und ze igt, w esh alb  und w ie m an Schm iernuten  anlegt, 
und yergiB t auch  n ich t auf Tau sch un gsm óglichkeiten  
iiber den Sehm ierzustand h inzuw eisen. K a n n  m an 
kurzer und k larer den In b egriff a ller F ragen  der Schm ie
rung ausdriicken ais m it den W orten  des Y erfassers: „D a s  
A nstreben yollkom m ener Schm ierung, —  die H aupt- 
aufgabe der m odernen S ch m iertech n ik“  ? —  D er z w e i t e  
T e i l  befaB t sich m it allgem einen B erechnungsgrundlagen, 
der hydrodyn am ischen  Theorie, der Z a h ig k eit der Schm ier- 
m itte l, der Gro Be des Lagerspieles u n d  der geringsten  
Sch m ierm ittelstarke. F a lz  bezeiehnet hier die G i im b e l-  
sche Theorie ais die d erzeit yollkom m en ste und leg t sie 
bei allen  seinen B erechnungen zugrunde. —  D er d r i t t e  
und y i e r t e  T e i l  handeln yon  der T rag fah ig k eit und den 
R eibungsyerhaltnissen  yollkom m en geschm ierter F lachen . 
Besonders w ich tig  sind die A b sch n itte  iiber die B egrenzt- 
h eit der Lagerb elastun g durch  die U n yollkom m en h eit der 
G leitflaehenbearbeitun g, iiber zulassige F lachen d riicke 
bei T raglagern  und ebenen G leitflach en , iiber die B e 
rechnung der L agerreib u n gszah l u n d  die Beherrschung 
der Lagerreibungsw arm e. —  D e r f  i i n f t e  T e i l  befaB t sich 
m it den Sch m ieryerfah ren  u n d  Schm ierm itteln  und brin gt 
m it yielen , iibersichtlich  ausgefiih rten  Zeichnungen 
w ichtige A n gab en  iiber die yerschiedenen Schm ier- 
einrichtungen, O elfilter und K iih ler, sow ie G rundlagen 
fiir die rechnerische E rm ittlu n g  des Sch m ierm ittelbedarfes 
und V orschlage zur rich tigen  A u sw ah l der Schm ierm ittel 
und Lagerm etalle . —  D er s e c h s t e  T e i l  b rin gt p raktische 
A usfiihrungen bew ah rter Lagerkon stru ktio n en , gleich- 
falls m it gu ten  A b bild u ngen , dazu  reiche U n terlagen  fiir 
die B erechnung von T ragflach en  sow ie bem erkensw erte 
Falle  aus der P rax is. H ier fiih rt F a lz  B eispiele aus seiner 
B e ra te rta tig k e it iiber heifllaufende, k lopfende und stark  
yerschleiBende L a g er an  u n d  zeigt, w ie m an derartige 
Schaden beheben kan n . —  D as SchluB w ort e n th a lt u. a. 
eine W am u n g  y o r  zw eekłosen Y ersu ch en  sowie v o r zu 
groBen E rw artu n gen  hin sichtlich  der G en au igkeit yon  
Lagerberechnungen und einen H inw eis a u f storende 
E infliisse. E in  gutes Q uellenschriften- u n d  S ach yer
zeichnis sowie eine E rk laru n g der yorkom m enden A b- 
kiirzungen beschlieBen das B u ch .

D as W erk  b rin gt eine derartige F u lle  von  w ich tigem  
S toff, daB ich  bedauere, n ich t m ehr R aum  zur eingehenden 
B esprechung der einzelnen A b sch n itte  zur Y erfiigu n g zu 
haben. E s  ist fa st  ein W u nd er zu nennen, daB F a lz  es 
fertig  geb rach t h at, alles auf nur 277 S eiten  unterzubringen, 
also den U m fan g eines han d lich en  A rb eitsb u ch es n ich t 
zu iiberschreiten. Jed er A b sc h n itt  b rin gt am  Schlusse 
eine Zusam m enfassung des In h a ltes  in kurzeń , klaren  
Satzen, yon  denen m an gerne die m eisten in  F orm  einer 
kleinen S ch rift jedem  B etrieb sb eam ten  in die H an d  geben 
m ochte. Im  Y o rw o rt sch reib t F a lz :  ,,H ie r ais V erm ittler  
zw ischen rein w issen sch aftlicher F orsch un g u n d  w erk- 
ta tig er P rax is  durch S ch affun g einer einheitlichen  L e h r e  
d e r  S c h m i e r t e c h n i k  einzugreifen , so llte  eine dankens- 
w erte A u fg a b e  der angew an dten  W issen sch aft sś in .“  
N un, diese A u fg a b e  h a t  F a lz  in erfreulicher W eise g e lo st! 
D as yon P rofessor D r. L u d w ig  G u m  b e l,  dem  leider so 
friih yerstorbenen F orsch er auf dem  G ebiete der R eibung 
und Schm ierung, begonnene W erk  liegt bei F a lz  in gu ten  
H anden. M ogen seine G rundziige der Schm iertechn ik  
w eiteste  V erb reitu n g fin d en; der V erfasser u n d  sein 
W erk  yerdienen es. D r. phil. G. Baum.

Thum  A ., D r., V o rsta n d  der V ersu ch san sta lt der [F a.] 
B row n , B o v er i & C ie., A .-G ., M annheim : D ie W e r k -

s t o f f e  des M a s c h in e n b a u e s .  (T. 1/2.) B erlin  und 
L e ip zig : W a lte r  de G ru y te r & Co. 1926. 8° (16°). 
G eb. je  1,50 R.-M. (Sam m lung G óschen. 4 7 6 ,9 3 6 .)

I. D ie M etalle ais K o n stru k tio n sw erksto ffe , ihre 
F estigk e itsau fgab en  und P riifu n gsarten . D ie E isen 
legierungen und ihre allgem einen E igen sch aften . M it 
54 A b b . (132 S.)

I I .  D ie Eisen- und M etallegierungen, ihre F estig- 
keitseigenschaften, chem ische Z usam m ensetzung und 
ih r V erw endungszw eck. D ie H ilfsw erksto ffe  des M a
schinenbaues. M it 19 A b b . (130 S.)

N achdem  ein leitend  a u f die B edeu tu n g d er W erk- 
sto ffe  fiir  den M aschinenbau, die N o tw en d ig k eit d er 
besseren A u sn u tzu n g der bisherigen  W erk sto ffe  u n d  der 
H erste llu n g neuer yerbesserter W erk sto ffe  zur H eb un g 
der W irtsch a ftlich k e it h ingew iesen w orden ist, w erden die 
gebrauchlicheren  F estigk e itsp riifverfah ren  b eh an delt und  
einige kurze B em erkungen iiber M etallograp h ie und 
R ón tgen ograp h ie gem ach t. D er S ch lu B ab sch n itt des 
e r s t e n  B a n d c h e n s  b esch aftig t sich m it dem  w iohtigsten  
W erk sto ff im  M aschinenbau, dem  Eisen, und seinen 
Legierungen.

Im  z w e i t e n  B a n d c h e n  w erden sodann die y e r
schiedenen G uBeisenarten, die K o n stru k tio n sstah le  und 
W erkzeu gstahle, sow ie die w ich tig sten  im  M aschinenbau 
yorkom m enden N ich teisen m etalle  n ach  ihren F estig k e its-  
eigen schaften , ih rer chem ischen Z usam m ensetzun g und 
ihrem  V erw en dungszw eck n ah er behan delt. N ach  einem  
kurzeń  H inw eis auf die F estigk eitseigen sch aften  der 
B au sto ffe  bei hoheren Tem peraturen, die K orrosion  der 
M etalle und  die zu  ih rer Y erh iitu n g  zur V erfiigu n g stehen- 
den M itte l w erden in  einem  besonderen A b sc h n itt  d ie 
w ich tigsten  H ilfsw erkstoffe  des M aschinenbaues un d  ihre 
A n w en du n gsgebiete besprochen, w ah ren d  in  einem  
S ch lu B ab sch n itt auf den Z w eck  u n d  die B ed eu tu n g der 
W erkstoffn orm en  im  Sinne der V ereinfach u n g u n d  Y er- 
billigun g der F ertig u n g  h ingew iesen wird.

Ob neben den in  derselben S am m lun g bereits er- 
schienenen B andchen v o n  K . M e m m le r  (M aterialprii- 
fungsw esen), E . H e y n  und O. B a u e r  (M etallograph ie) 
ein  B ediirfn is v o rla g , den S to ff nochm als in  der v o n  
T hum  yorgenom m enen E in te ilu n g  zu  behandeln, muB 
b ezw eife lt w erden. A. Pomp.

H andw orterbuch der S t a a t s w i s s e n s c h a f t e n .  H rsg. 
yo n  D . D r. L u d w ig  E l s  t e r ,  Professor an  der U niver- 
s ita t  Jen a, D r. A d o lf W e b e r ,  P rofessor an der U ni- 
ye rsita t M iinchen, und D r. F ried rich  W ie  s e r , Professor 
an der U n iv ersita t W ien. 4 ., gan zl. u m gearb. A u fl. 
J en a: G u sta y  Fischer. 4°.

B d. 7 : Religions- und kirchliche S ta tis t ik  —  Ta- 
m assia. 1926. (V I I I , 1239 S.) G eb. 40 R.-M.

D ieser B an d  des H an dw orterbueh es der S ta a ts 
w issen schaften  w urde in  kiirzerer Z e itfo lg e  heraus- 
gegeben, ais es bei den friiheren  B anden 1) der F a li w ar. 
E r  e n th a lt  w iederum  eine solche F iille  w issensw erter 
A rb eiten , daB eine kurze B esprechung an dieser S telle  
dem  G esam tw erke kau m  gereeht w erden kann. E s  sei 
daher nur a u f einzelne A rb eiten  n ah er hingewiesen.

P rofessor D r. F r. G u t  m a n n  b rin gt eine langere u n d  
k lare U eb ersich t iiber die ,,R ep a ra tio n en “ , D r. J . F e i g  
iiber das ,,S ch lich tu n gsw esen “ . D ie  A rb eit ,, S ta t is t ik "  
yo n  Professor D r. F . Z a h n  g e w ah rt eine dan ken sw erte 
U eb ersich t iiber ein G ebiet, das gerade in  der h eutigen  
Z e it  besondere B edeu tu n g h a t u n d  sorgsam ster P fleg e  
bedarf. F iir  den E isen h iitten m an n  sei insonderheit a u f 
d iejenigen A u sfiihrun gen  h ingew iesen, die sich m it dem  
S ta a t  —  siehe , ,S ta a t“  v o n  Professor D r. R . T h o m a  und 
Professor D r. F ran z O p p e n h e i m e r  —  und m it der 
W irtsch a ft befassen. E rórterun gen  iiber die sozialistischen 
S taats- un d  W irtsch aftsb estrebu n gen  sind gerade in  
diesem  B and ę R a u m  gegeben w orden. E rn st D r a h n  
sch reib t iiber ,,S o zia ld em o k ratie“  u n d  iiber „S y n d ik a -  
lism us“ ; er sch ild ert die syn d ika listisch e  B ew egu ng in 
E u ro p a , A m erik a  und A sien . E in e ausgezeichn ete A rb e it  
v o n  P rofessor D r. D i e h l  befaB t sich m it ,,S o zia lism u s“  
u n d  ,,K o m m u n ism u s“ . D ieser A u fsa tz  iib e rm itte lt in 
ein facher und k larer W eise eine genaue B egriffsb e-

l ) Vgl. St, u. E. 46 (1926) S. 1108.
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stim m ung beider Ideen richtun gen ; er g ib t  einen guten  
E in b lick  in das W esen dieser geistigen  Strom ungen und 
in  ihre geschichtliche E n tw ick lu n g in  den w ich tigsten  
Lan dern  vom  A lte rtu m  bis in  die neueste Z eit. W er sich 
m it der Sozialisierungsfrage eingehend y e rtra u t m achen 
w ill, fin d et dariiber ausfiihrliche D arlegungen von  
Professor D r. W ilhelm  R o p k e ,  Jen a; der B eg riff der 
Sozialisierung, dereń W esen, Z iel und W ege, die A n satze  
in den yerschiedenen Lan dern  und yieles m ehr sind von 
dem  Verfasser allgem ein yerstandlich  d argelegt w orden. 
D er A u fsatz  „S o z ia lp o lit ik "  vo n P ro fesso r D r .L . y .W i e s e ,  
K o ln , ist yon  einem  m ehr th eoretisch-w issenschaftlichen  
B lick fe ld  aus geschrieben. In  diesem  Zusam m enhange 
yerdienen auch die A usfiihrungen von P rofessor D r. B . 
S c h m i t t m a n n  iiber ,,S o zia lversich eru n g“  besondere 
E rw ahn u n g; das w eite  G ebiet der ,,S o zia lversich eru n g“  
ist erschópfend behandelt und auch die auslandische 
Sozialp olitik  in anregender W eise zum  V ergleich  heran- 
gezogen. GroBe Tabellen  yerm itte ln  eine gu te  U eber- 
sicht0 iiber die E n tw icklu n g der Sozialyersicherung, der 
S taatsbiirgerversorgung sowie der G esetzgebung iiber die 
E n tschadigun g von  B etriebsunfallen  in den europaischen 
S taaten . "  D r. W. Steinberg.

Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Ehrenprom otion.

Dem  M itgliede unseres Vereins, H errn B an kd irektor 
O s k a r  S c h l i t t e r ,  B erlin , w urde von  der philosophischen 
F a k u lta t der U n iversita t K o ln  die W iirde eines D o k t o r s  
d e r  P h i l o s o p h i e  e h r e n h a l b e r  yerliehen.
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